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A. INFORMACION GENERAL DE LA ORGANIZACION

A.1 Informacién de la organizacion

Tabla 1: Informacion de Empresa SdF.

Razén social Sudamericana de Fibras S.A.

Nombre comercial de la Organizacion | SdF

Direccién Av. Nestor Gambetta 6815 — Callao — Peru
Teléfono (511)-5770210

Fax (511)-5770210

RUC 20330791684

E-mail Imariatequi@sdef.com

Pagina Web www.sdef.com

A.2 Categoria ala que postula

Produccién

A.3 Tamafio de la organizacion
La empresa tiene en total 314 trabajadores, con la siguiente distribucién mostrada en jError! No
se encuentra el origen de la referencia.:

Area Administrativa: Incluye Gerencia General, Gerencia Marketing, Recursos Humanos, Gerencia Administracion,

Contabilidad,  Adquisiciones, Almacén general,
Aseguramiento de Calidad. Area de Produccién incluye: Gerencia Operaciones,
Polimerizacion, Disolucién / hilanderia,

Produccién, Energia

Fuente: Estadisticas Mensual de RRHH — Marzo 2011

A.4 Aspectos importantes de la organizacion

e Generalidades
La Planta Industrial en la que laboran aproximadamente 300 trabajadores se encuentra
ubi cada
Chavez”,

productos finales como prendas de vestir, alfombras, frazadas, tapices, etc.

¢ Principales Productos:

cer
en

ca del

puerto del Cal |l

un area de 145, 259.71
proceso de fabricacion de la fibra acrilica "DRYTEX" consta de tres etapas principales y
un proceso adicional de conversion de Tow a Tops tal como se muestra en el Gréfico 1.
La capacidad de produccion actual es de 36,000 Ton/afo, para el mercado nacional y de
exportacion. Estas fibras son utilizadas en el sector textil para la manufactura de

En la planta se producen tres familias de productos de fibra acrilica:
a) Tow

b) Fibra Cortada

c) Tops
Se producen filamentos de diversos grosores que van desde 1,3 dTex hasta 11,0 dTex.
Adicionalmente los productos pueden tener los colores siguientes:

a) Brillante

b) Semimate

c) Mate Intenso

d) Blanco Ecolégico 100, 115, 120 y 130
e) Negro Ecoldgico.
La capacidad de produccién estd dada por la produccién de Tow y Fibra Cortada. Para
producir los Tops se utiliza el Tow previamente elaborado en la Planta de Acabados.

e Mercados alos que destina su produccién
Los Principales mercados son (Tabla 2):
Tabla 2: Promedio de Ventas del 2011

Pais

Ton / mes

Pais Ton / mes

Pert

1,348

Suiza 234
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Ecuador 445 India 208
Bolivia 329 Colombia 116
Brasil 302 Chile 104

Ademas, se vende a otros mercados tales como Sudafrica, China, Espafia, Canada,
Venezuela, Argentina, Japon, Turquia, México, Indonesia, Italia, Costa Rica, y otros.

e Proceso de Produccion:
El proceso de produccion consta de tres etapas principales, Polimerizacién, Disolucion-
Hilanderia, Acabados y un proceso adicional de conversién, denominado Tops. Ademas,
consta de una Planta adicional de Energia, que provee utilidades para la Planta.

Gréfico 1: Produccion del DRYTEX
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La capacidad productiva en el afio 2010 fue como sigue:

Tabla 3: Produccion y Uso de la Capacidad de Instalada de la Planta de SdF-2011

Areas de Uso de Capacidad
Produccion Capacidad (ton) Produccion Instalada
Acabados 36,000 35,945t 99.8 %
[Tops 19,345 19,246 t 99.5 %

A.5 Representante Oficial de la organizacion

Representante Oficial de SdF con respecto a los Grupos de Mejora es el Ing. Julio Zambrano —

Jefe de Aseguramiento de Calidad — jzambrano@sdef.com

A.6  Miembros de la Alta Direccion
Los miembros de la Alta Direccion, estan conformados por:
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A

A.7 Firma

Ing. Ricardo Murillo Valdivia
Representante Legal

A.8 Organizacion para la Calidad
Organizacion de Grupos de Mejora 2010:

¢ Responsable: Ing. Julio Zambrano B. - Jefe de Aseguramiento de Calidad.

¢ Facilitadora: Ing. Fanny Valencia J. — Asistente de Aseguramiento de Calidad y Proy. MDL

e Equipo de Mejora responsable: GM ZTIl: “ Li deres de Mej or a”
Coordinador de GM ZTlI
0 Asmat Dyer Jorge Luis: Jefe de Turno -
Planta Tops — Coordinador del Grupo de
Mejora.
Integrantes:
U De La Vega Anderson, Henry: Jefe de
Turno — Control de Calidad
U Vergara Villanueva, Florian Antonio:
Técnico Mecanico de Banco — Taller Mecéanico
U Calluchi Sulcarane, Waldetrudis: Operario
— Planta de Tops
i Bermlidez Moya Sergio Claudio: Técnico
Electricista — Taller E/I
U Olivera Milla, Juan Feliciano: Operario — Planta de Acabados
U Huertas Del Castillo, José Luis: Técnico Mecénico — Mantenimiento de ZT |l
U Ubia Suarez, Carlos Alberto: Técnico Instrumentista — Mantenimiento de ZT Il
U Rodriguez Ramirez, José Antonio: Jefe de Turno - Planta de Acabados (Participacion
de Enero a Abril 2011)
U Cruzado Juérez, Victor Manuel: Jefe de Turno - Planta de Acabados (Participacion
solo de Junio a Diciembre del 2010)
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B. ORGANIGRAMA

Grafico 2: Organizacion de SdF
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Fuente: Manual de Calidad_Rev 12 - 16/09/2010

Los integrantes del Grupo de Mejora pertenecen a la Zona Técnica Il de Mantenimiento (ZT 1) que
involucra la Planta de Acabados y Planta de Tops, con colaboracion de Areas transversales como

Taller E/I (Instrumentistas y Eléctricos), Taller Mecanico y Control de Calidad.

¢ En la Planta de Acabados y Tops estan conformados por Jefe de Planta, como autoridad
responsable y persona de toma de decisiones, y los Jefes de Turno y operarios de
Plantas.

e En la ZT I, el responsable es el Jefe de Mantenimiento de la ZTIl y el Supervisor de
Mantenimiento. Esta conformada por Técnicos de ZTIl. Similarmente, en el Taller
Mecanico el responsable de toma de decisiones es el Jefe de Mantenimiento y el Jefe de
Taller Mecanico y Automotriz, conformado por los técnicos de banco y otros. Asimismo en
el Taller E/I los responsables son Jefe de Taller E/l y Supervisor de Alta Tension y LMT, y
lo conforman los técnicos de Taller E/l y los LMT. Y en Control de Calidad los
responsables son el Jefe de Aseguramiento de Calidad y Jefe de Control de Calidad,
conformados por los Jefe de Turno y Analistas.
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C. TERMINOS DE ACEPTACION

TERMINOS DE ACEPTACION

Declaramos que conocemos las Bases del Reconocimiento a la Gestién de Proyectos de Mejora,
correspondientes al afio 2011 y al presentar nuestra postulacién nos sometemos a ellas de
manera irrevocable. Asimismo aceptamos el caracter inapelable de las decisiones del Consejo
Evaluador.

Declaramos que son ciertos la informacién y los datos proporcionados en el Informe de
Postulacion.

Entendemos que la postulacién sera revisada por los miembros del Equipo Evaluador. Si nuestra
organizacion fuera seleccionada para ser visitada, aceptamos recibir dicha visita y otorgar
facilidades para que los evaluadores realicen una evaluacion prolija e imparcial.

Aceptamos pagar las cuotas y los gastos que nos corresponden con arreglo a lo estipulado en las
Bases.

Si nuestra organizacion resulta ganadora aceptamos compartir informaciéon con otras
organizaciones en la forma establecida en las Bases.

Ing. Ricardo Murillo Valdivia
Gerente de Operaciones
Representante legal

Pagina 8 de 51



5 §== SUDAMERICANA DE FIBRAS S.A.

D. PERFIL DEL PROYECTO

Sudamericana de Fibras es una Empresa que abarca totalmente el mercado nacional, paises de
Sudameérica, Centroamérica, Europa y Asia que son los principales consumidores de la fibra
acrilica (tow, tops y fibra cortada).

La Planta de Acabados produce anualmente 36,000 toneladas del producto primario y se generan
productos de segunda calidad por inspeccién y control del proceso del orden de 36.90 toneladas
por afio

El presente Proyecto de Mejora tiene como objetivo la reduccion del producto de segunda calidad
Tipo 93 generado durante el control de calidad del Tow en las 3 lineas (L2, L3 y L5) de produccién
de tow en la planta de Acabados.

La implementacion de las mejoras se desarrollé entre los meses de Noviembre del 2010 y Marzo
del 2011.

Con la ayuda de la metodologia de los 7 pasos de solucién de problemas y las herramientas de
calidad se identificé la causa potencial del problema analizado y se hallé una solucién de bajo
costo y de alto impacto. La solucién presentada fue la construccién de un equipo movil para
realizar el control e inspeccibnde | a | |l amada “prueba ehdéa mpauinatda
tal forma que el material inspeccionado pueda ser devuelto a sus contenedores después de la
inspeccidn evitando los cortes de banda y por tanto la generacion productos de segunda calidad
del Tipo 93.

El periodo de Ejecucién del proyecto fue de Julio del 2010 a Febrero del 2011.

El equipo ha identificado y estandarizado las mejoras en procedimientos e instrucciones de
trabajo, y ha establecido indicadores para medir constantemente el desempefio de las mejoras
realizadas. Con el objetivo de mantener en el tiempo las mejoras desarrolladas, han actualizado
documentos del sistema de Gestién de la Empresa.

Con esta mejora se ha logrado disminuir, controlar y eliminar el producto de segunda calidad Tipo
93 generado durante la realizacion de la prueba de pantalla en la planta de Acabados.

De esta manera el Equipo de Mejora contribuye a una disminucion de los costos del producto y un
incremento en las ventas de productos de primera calidad tanto a nivel nacional como
internacional, cumpliendo con las normas del ISO 9001 y satisfaciendo al cliente con productos de
calidad en el momento adecuado.
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E.

GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIACIONES

%EF: Eficiencia en Porcentaje
APT: Almacén de Productos Terminados
Banda: Conjunto de un namero determinado de filamentos continuos de fibra acrilica que
se unen al momento de entrar a la lavadora de la planta de Acabados y se mantienen
como una unidad durante el proceso en dicha planta y que se vende en fardos de 450 Kg.
El peso de las bandas puede ser de 60 g/m o 120 g/m.
Partida: Conjunto de fardos producidos en condiciones de proceso uniformes.
Carga: Son los sub lotes que conforman una partida.
Cdédigo: Numero de nueve digitos que identifica las caracteristicas del producto.
Cohesién de la banda: La unién entre los filamentos que conforman las bandas.
Crines: Aglomeracion de varios filamentos fusionados y plastificados durante el hilado.
Champitas: Aglomeracion desordenada de filamentos rotos depositada sobre la banda.
Distribucién de masa: Es la distribucion uniforme de los filamentos a lo ancho de la
banda.
dTtex: Es una medida del grosor de los filamentos:,

1 dTex = peso en gramos / 10 000 m de un filamento.
DRYTEX: Marca comercial de fibra acrilica producida por SdF.
GESMOT: Sistema informatico de Gestion de Mantenimiento y Ordenes de Trabajo.
donde se puede encontrar las érdenes para talleres y Mantenimiento, asi como los planes
de mantenimiento preventivo y mantenimiento correctivo de cada Planta.
Goteos: Formacién de gotas plastificadas durante el hilado.
GM: Grupo de Mejora
HT: Horas trabajadas
HP: Horas Paradas
LMT: Lideres de Mantenimiento.
Nips: Pequefias Aglomeraciones de filamentos rotos, son de forma esférica de unos 2 mm
de diametro.
Nops: Similar a los Nops pero de mayor diametro.
Numero de Partida: Numero de cinco digitos que identifica a una partida.
Plastificaciones: Fusién y posterior endurecimiento de los filamentos, se forman por
friccion y temperatura.
Prueba de pantalla: Control de calidad efectuado en la planta de Acabados a las bandas
de fibra de cada carga para detectar fallas en el hilado y/o en el acabado.
Reunién de Calidad: Reuniones de coordinacién lideradas por Jefe de Aseguramiento
de Calidad, con la participaciéon de los Gerentes de Marketing, de Operaciones, de los
jefes de planta/area de Gerencia Operaciones, Jefe de Control de Calidad, Asesoria
Técnica y PCP realizada quincenalmente.
Reunién de Coordinacién Técnica: Reuniones de coordinacion liderada por el Gerente
de Operaciones, con la participacion de los jefes de planta/area de Gerencia Operaciones,
el Jefe de Aseguramiento de Calidad y Jefe de Adquisiciones, realizada con una
frecuencia semanal.
Rizado: Son las ondulaciones que se da a los filamentos de una banda para mejorar su
cohesion.
SdF: Sudamericana de Fibras S.A.
SIC: Sistema de Informaciéon de Comercializacién. Sistema informatico donde se puede
encontrar datos los datos cuantitativos de produccién, Ventas, precios de venta y clientes.
SIL: Sistema de Informacion Logistica: Sistema informético donde se puede encontrar los
datos de adquisicion y consumo de materias primas, insumos, repuestos, y proveedores
de los mismos.
SIPYC: Sistema de Produccion y Calidad. Sistema informatico donde se puede encontrar
informacidn de Produccion, calidad y capacitacion de cada Planta de SdF.
Tambor: Estructura metalica de forma cilindrica, con superficie cribada.
Taller E/I: Taller de Electricidad e Instrumentacion.
Tipo 21 (T21): Producto de primera calidad producido de acuerdo a las especificaciones
técnicas del Tow y que posee como maximo un nudo por fardo.
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Tipo 93 (T93): Producto de segunda calidad sin titulo ni color definido, formado por
bandas rizadas amarillas o blancas rizadas y enredadas. Se consideran los saldos de los
arranques y remates de partidas, enredos de tambores y los producidos en las pruebas de
pantalla. (Segun 105.1.00 001)

Tow: Anglicismo usado para la denominacion de un conjunto de filamentos continuos y
rizados, unidos formando una banda o cinta continua para facilitar su procesamiento
posterior.

TPM: Total Productive Managment.

ZT: Zona Técnica de Mantenimiento. Existen 3 zonas de mantenimiento en la Planta de
SdF.

ZT |I: Zona Técnica | de Mantenimiento que comprende la Planta de Polimerizacién e
Hilanderia.

ZT Il: Zona Técnica Il de Mantenimiento que comprende la Planta de Acabados, Tops y
APT.

ZT lll: Zona Técnica lll de Mantenimiento que comprende la Planta de Energia.
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F. RESPUESTAS A LOS CRITERIOS Y SUBCRITERIOS
1. Liderazgo y Compromiso de la Alta Direccidn
1.1. Organizacion de Soporte para Promover el Trabajo en Equipo

1.1.(2) SdF es una empresa certificada de acuerdo a la Norma 1SO 9001 desde el afio
2004. La Alta Direccién de SdF expresa su compromiso de desarrollar, implementar,
mantener y mejorar continuamente la eficacia en sus procesos a través de la Politica de
Calidad y de la Politica de Seguridad, Salud y Medio Ambiente presentadas en el Manual de
Calidad del Sistema de Gestion (Grafico 3).

Gréfico 3: Politicas de SdF

POLITICA DE PROTECCION, SEGURIDAD,

POLITICA DE CALIDAD SALUD Y _MEDIO_AMBIENTE
Sudamericana de Fibras S.A. busca satisfacer Sudamencana de Fibras S A. tiene como objetivos:
plcnamgule las necesidades del n)ercadn tgxlll. > Mantener un ambiente de trabajo seguro y protegido
proporcionando productos y servicios de calidad, contra todo tipo de incidentes mtermnos y externos

»  Preservar la salud de los trabajadores y el medio
Consideramos a nuestros Clientes presentes o ambiente.
futuros como el eje central de nuestra » Fomemtar en nuestros colaboradores y proveedores
organzacion una actitud responsable

Contamos con un sistema de Segundad y Proteccion de
Nos acercamos a ellos para conocer sus deseos y nuestra planta, de la instalacidn portuaria v de los bugues
trabajamos en equipo a fin de atenderlos de una que en ella operan, disenado para prevenir In ocurencia de
manera rapida y satisfactoria. incidentes o actos tegales v garantizar la wregndad de las

personas y de la propiedad

Estamos comprometidos ¢on el cumplimiento  de  las
normas legales, de los acuerdos intemacionales vigentes y
cont los compromisos voluntanamente suscnitos,

Nuestra gestion es contimuamente evaluada y se
basa en la mejora y el desarrollo constantes

= P

Ing. Leandro Manategui C.
Gerente General Ing. Leandro Manategu €
Gerente General

Nuestra gestion ¢s contmuamente evaluada v se basa en la
mejora v el desamrolle constantes

Fuente: Manual de Calidad_Rev 12 - 16/09/2010

1.1.(2) Dichas politicas de Mejora continua, se materializan en los planes de Mejora de
cada Planta/Area presentadas al inicio de cada afio. Estos proyectos de mejora, mencionados
en cada plan, asi como otros proyectos estratégicos de cada Planta o proyectos
transversales que involucran a una o mas plantas, son promovidos por la alta Gerencia y
monitoreados por los Jefes de Planta/Area. Las reuniones de Coordinacion Técnica,
Reuniones de Calidad, asi como las Reuniones de Gerencia, presididas por el Gerente
General, son el escenario para el desarrollo y monitoreo de los diversos proyectos que se
enfocan en la mejora y desarrollo constante de nuestros procesos, lo cual se registra en las
Actas de Reunion.

1.1.(3) Las diversas Jefaturas de la Gerencia de Operaciones, el Jefe de Aseguramiento
de Calidad, el Jefe de Adquisiciones y los integrantes de la Alta Gerencia, participan en las
Reuniones de Coordinacion Técnica, Calidad y Gerencia. En todos los casos, la Alta
Gerencia y Jefaturas son actores directos de las tomas de decisiones de los diversas
alternativas de solucién y mejora de los procesos. Dichos acuerdos son difundidos, por medio
de las Actas de Reunion y compartidos por cada Jefatura a los Jefes de Turno y trabajadores,
quienes son los principales actores de la mejora continua.

1.2. Facilidades Otorgadas a los Equipos de Proyectos de Mejora

1.2.(1) Los Grupos de Mejora han tenido definidas diferentes facilidades tanto en tiempo,
capacitacién, informacién e infraestructura, asi como las facilidades otorgadas por sus
Jefaturas para el desarrollo del proyecto dentro de las actividades diarias con el fin de realizar
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las reuniones de coordinacion y la secuencia de Seleccion, Implementacion y seguimiento del

Proyecto elegido, sin afectar su desempefio. Entre estas facilidades se puede mencionar;
TIEMPO

e Reuniones Internas dentro de las actividades diarias: Cada grupo han realizado
actividades de analisis, construccion, implementacién, pruebas, elaboraciéon de informes,
etc. dentro de sus actividades diarias sin afectar sus responsabilidades y con las
autorizaciones de sus respectivos Jefes o Supervisores de Planta-Area.

e Horas/Hombre: Se organizaron 19 reuniones de coordinacion por grupo tomando en
consideracion los horarios de trabajo. Las reuniones fueron en horas extras los dias
sabados y a mitad de semana. La coordinacion de las sesiones y el control de asistencia
estuvo a cargo de la facilitadora. Las reuniones se han realizado los dias de semana
establecidos de 12:00 a 15:00 hrs, antes de entrar a turno los trabajadores turnista y
sdbados de 8 a 12 hrs. Se han realizado efectivamente 50 reuniones entre los 3 grupos, lo
que equivale a 186 horas de reunién. Algunas reuniones se han variado segun la
disponibilidad de los trabajadores. Hubo una prérroga hasta Marzo para terminar la
implementacion de los proyectos. También, segun el requerimiento de cada grupo, se han
otorgado mayor cantidad de reuniones que las programadas inicialmente.

e Personal de Turno y Personal de Turno Normal: Mayor detalle de las reuniones, trabajo en
equipo y monitoreo se puede observar en el Anexo 1. Ademas cada reunion fue registrada
en el SIPYC en el médulo de capacitacion indicando los trabajadores que han asistido a
ella, tanto reuniones programadas inicialmente como las reuniones extraordinarias. Un
andlisis de las horas programadas y utilizadas para cada GM se observa en el Anexo 2.
CAPACITACION

e Capacitacion inicial: Los integrantes de los grupos recibieron una capacitacion inicial en
planta sobre solucion de problemas y el método de los 7 pasos a cargo de Aseguramiento
de Calidad.

e Los lideres de los grupos y la facilitadora recibieron una capacitacién externa en IDIA
sobre Administracién Productiva Total (TPM), como parte de motivacién a GM2010.

e Asesoramiento de Metodologia: Monitoreo de cada paso de la metodologia de los 7 pasos
en las reuniones de coordinacién por la facilitadora. Asimismo, explicacién de diferentes
herramientas de calidad.

INFORMACION

¢ Base de datos de Personal que conforman el Grupo de Mejora.

e Bases de Datos de SdF: Los diferentes grupos han contado con el acceso a las Bases de
datos de los diferentes sistemas de informacion tales como SIPYC, GESMOT, etc. En el
caso de no tener la autorizacion de entrada de dichos accesos, se ha proporcionado el
apoyo de otras areas de la empresa para el acceso a los mismos, tales como el Almacén
General (Acceso al SIL para conocer movimiento y precios de equipos, repuestos, materia
prima, otros), APT (Acceso al SIC para ver los movimientos de Productos), Marketing y
Ventas (Acceso al SIC para conocer variaciones de Precios y margenes de productos),
etc.

o Datos operacionales u otros. En el caso del costo de horas hombre, costo de energia,
ventas anuales, estadisticas etc., estaban a disposicion los datos a través de los
diferentes Jefes de Planta y los Informes Mensuales de cada planta, asi como bases
estadisticas de tendencias u otros de parte del Area de Aseguramiento de Calidad.

e Registros: Los cuales almacenan en cada planta diferente informacién y que estan
debidamente codificados (Dentro del sistema de Calidad),

INFRAESTRUCTURA

e Sala de Reuniones: Tanto para las reuniones programadas como para las reuniones
extraordinarias se ha contado con la facilidad de una Sala de Reuniones que fue asignada
de manera exclusiva para los GM en los horarios establecidos.

e Laptop. Cada equipo han tenido la disponibilidad de una laptop.

¢ Disponibilidad de maquinaria; Cada integrante de grupo ha tenido, previa coordinaciéon con
sus respectivos Supervisores, la disponibilidad de herramientas para la elaboracién de
piezas y/o equipos.

o Disponibilidad de Servicios de Ingenieria y Talleres. Mediante las érdenes de trabajo (OT)
se obtuvo el apoyo para las diferentes actividades necesarias, tales como dibujo de
planos, construccién de equipos, técnicos soldadores u otros para construccion y montaje
de las soluciones en las diferentes plantas, entre otros.
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PRESUPUESTO

e El presupuesto para cada proyecto fue el minimo requerido, asumido por cada Area o
Planta involucrada y previa autorizacion del Jefe de Planta. En este caso, fue al Centro de
Costo de Planta de Acabados.

1.2.(2) La comunicacion entre los GM y la Alta Direccion ha sido promovida por diferentes
vias: La primera son las Actas de Reunion que después de cada reunion deben emitir los GM
y ser enviada via e-mail a la Gerencia de Operaciones, Jefe de Aseguramiento de Calidad
(representante de la Alta Direccion para la realizacién de GM 2010) y todas las jefaturas e
involucrados de dicho proyecto. La otra via, fue por medio de Reunién de Informe Parcial
(14/10/2010) ante Gerencia de Operaciones y Jefe de Aseguramiento de Calidad y
Presentacion Final (09/02/2011) ante Jurado y Gerente General. En ambos casos, la Alta
Direccion realizé las preguntas necesarias y se realiz6 una reunion de retroalimentacion para
transmitir las observaciones. Cada Grupo tenia la autoridad de organizar la forma de
coleccién de datos, implementacién de solucién; la cual debia ser previamente expuesta a los
involucrados y Jefes de Planta para su aprobacién. Esto se llevaba a cabo mediante e-mail, o
reuniones en Planta.

1.3. Apoyo de la Alta Direccién en la Implantacion de las Propuestas de Soluciéon

1.3.(2) Tanto la Alta Direccion como las Jefaturas han brindado el apoyo para la
realizacion de los proyectos, asi como la disposicion de otras Areas para el desarrollo de los
mismos.

o El apoyo de la Alta direccidon se refleja en las Acta de Reunion de las Reuniones del
Comité de Coordinacion Técnica y de las Reuniones de Gerencia, en donde se manifiesta
el Avance de las Actividades de los Grupos de Mejora y de las facilidades que se otorgan
para las reuniones.

e Cada Jefe de Planta ha dado la aprobacién de los problemas elegidos por cada grupo
para que puedan analizarlos y buscar la solucién. En este caso, la aprobaciéon fue hecha
por el Jefe de Planta de Acabados — Ing. Maximo Salazar.

¢ Reunion de Informe Parcial. Los grupos han debido presentar en forma escrita y en una
exposicion hasta el Paso 5 — A Alternativas de Solucion, los problemas identificados, su
linea base y la solucion seleccionada que deseaban implementar. En dicha reunion se
realizo la aprobacion por parte del Gerente de Operaciones de las diferentes soluciones
presentadas por cada grupo a cada problema y su implementacion en las areas
correspondientes.

e La seleccion, implementacién, monitoreo y estandarizaciéon del proyecto de Mejora de
cada grupo contd con la aprobacion del Jefe del Area. Cada Jefe de Area y el supervisor
de zona, con la direccion del Gerente de Operaciones han monitoreado y dado
recomendaciones a cada proyecto realizado por los GM.

e Ademads, cabe sefialar, que ante cualquier requerimiento del GM el Gerente de
Operaciones, con respecto a fabricacién, montaje o implementacion de Soluciones, este
daba prioridad a las Actividades diarias de SdF para la disposicion de recursos (horas
hombre, maquinaria) para dicha labor.

1.4. Reconocimiento a los Equipos de Proyectos de Mejora

1.4.(2) Se otorgd un diploma de reconocimiento, y un presente a todos los integrantes de
GM 2010. Ademas se reconoci6é a 1 integrante de cada grupo con la mayor asistencia a las
reuniones y labor destacada en su grupo (Grafico 4), como también al mejor proyecto (Grafico
5), determinado por la calificacion del jurado llevada a cabo en la Presentacion Final ante
Gerencia General (10/02/2011). Dicha ceremonia de Reconocimiento se llevé a cabo el lunes
11 de Abril del 2011 con presencia toda la Alta Direccién. Ademas se propone que el mejor
proyecto se siga trabajando para presentarlo en la SNI en Mayo del 2011, en el
“Reconocdeni @nupos de Mejora 2011” y cuya premiaci
CALIDAD 2011, como forma de estimulo a la competitividad, trabajo en equipo y al desafio de
la culminacion de un proyecto con el fin de alcanzar los objetivos trazados en forma
sostenible, siendo cada uno de ellos protagonistas de la mejora continua en cada proceso de
SdF.
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Gréfico 4: Reconocimiento a Labor Destacada a Ing. Oscar Loayza, Sr. José Luis Huertas
y Sr. Jaime Marcelo de las GM ZT |, GM ZT Il, y GM ZT lll respectivamente

Grafico 5: Reconocimientoal Me j or P rDasmirucidn de Tipo 93 por prueba de
Pantalla mediante | a optimizaci 6n del equipo ¢

B SOF

Reconocimiento a los
Grupos de Mejora 2010

1.4.(2) Dentro de esta nueva experiencia exitosa de GM 2010 polivalentes (incluyendo
personal de todas las Zonas de Mantenimiento y Areas transversales), dentro del marco las
politicas de la empresa relacionadas con la mejora continua y en base a la capacitacion dada
a los coordinadores de GM2010, se va a continuar con los grupos de mejora en le presente
aflo (GM2011) que se enfocaran en el Mantenimiento Autbnomo segun el primer pilar de
TPM. Por ello, ya dentro del Acta de Coordinacion Técnica de meses de Noviembre
Diciembre 2010, se contempla realizar una capacitacion a todos los integrantes de GM2011
sobre TPM y Mantenimiento Auténomo y enfocar en dicha herramienta el trabajo de este afio
en Proyectos de Mejora.

2. Identificacién y Seleccion del Proyecto de Mejora

2.1. Andlisis de la Estrategia de la Organizacion y de Oportunidades de Mejora
2.1.(1) La Mision de la empresa es Prbveer eficientemente productos y servicios de
excelente calidad y valor superior para la industria textil a nivel mundial. En retribucion,
nuestros clientes nos permitiran mantener una posicién de liderazgo en ventas y la obtencion
de beneficios que contribuyan a la creacién de valor, permitiendo a nuestra gente, accionistas
y a la comunidad vi vi r en ar mo n i.aaraylogrprio,ose peguiere ddidedehtes
estrategias o competencias Unicas, tales como
. Estrategia para realizar procesos eficientes y seguros.
. Estrategia para orientacion al cliente.
o Estrategia para desarrollar de fibras acrilicas hiladas en seco de alta calidad.
. Estrategia para crear o desarrollar la demanda de la fibra acrilica DRYTEX y sus
derivados.
. Responsabilidad por la preservacion de la salud de nuestros colaboradores y del
medio ambiente.
Dichos aspectos se deben desarrollar en cada area de la empresa para poder llegar a cumplir
efectivamente nuestra mision.

2.1.(2) Dentro de la forma de operacién de SdF, todo nuevo proyecto de mejora es
llevado a cabo por cada Jefatura, y se expresan en los planes de mejora anuales presentados
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y coordinados en forma sistematica en las Reuniones de Coordinacion Técnica Sin embargo,
la estrategia de realizar los GM 2010, se basa en una iniciativa que se desarrollo afios
anteriores con Grupos de Mejora conformados Unicamente por los Jefes y Supervisores de
Planta para el desarrollo de diferentes soluciones a problemas existentes en planta. Tomando
dicha idea, la Alta Direccion decidi6 promover el compromiso de los trabajadores (mando
medio y bajo - operarios y técnicos) a participar activamente en la identificacion de problemas
y soluciones. Encargé al Area de Aseguramiento de Calidad la organizacion de dichos grupos.

La seleccion de los problemas estuvo a cargo de cada grupo, enmarcado dentro del objetivo
general expresado en los lineamientos del GM2010 y decidido segln la matriz establecida por
la organizacion en las primeras Reuniones de Coordinacion. Ademas, debia estar dentro de
las perspectivas de mejora de cada planta y de la Gerencia de Operaciones para el afio 2010-
2011. La seleccion se baso en los criterios de cada participante del grupo de mejora debido a
su experiencia diaria en cada planta y mediante una votacion.

El proyecto se enmarca en la reduccion del producto de segunda calidad T93 lo cual se logra
mediante la realizacion de procesos eficientes dentro de la Planta de Acabados.

2.1.(3) Por tanto el objetivo de GM2010, y el objetivo del proyecto, se alinea dentro de las
competencias a alcanzar por nuestra empresa:
. Procesos eficientes y seguros: Aumento de la produccion de T21, (que es un
producto de primera calidad) en vez de T93 (producto segunda calidad )
. Orientacién al cliente: se dispondrd de més producto de primera calidad para
atender la demanda de nuestros clientes.
o Responsabilidad de preservacion del Medio ambiente: Reduccion de

producciéon del producto de segunda calidad T93, preservando el medio
ambiente. Los productos de segunda calidad requieren procesos adicionales
para poder venderse y los fardos son de menor peso, por lo tanto su transporte
en contenedores es menos eficiente. Estos dos factores hacen que se
requiera mayor cantidad de energia para su procesamiento.

2.2. Estimacion del Impacto en los Resultados de la Organizacion

2.2.(1) EL procedimiento de estimacion de impactos fue mediante la herramienta Matriz
de “Criteri osAnake3. |De GM2010 idesarrdllaron una lista de los resultados
esperados con sus proyectos seleccionados, en base a las pruebas iniciales (por ejemplo
toma de muestras ambientales ensayos preliminares, mediciones iniciales), datos estadisticos,
estimaciones etc. Esta data preliminar fue contrastada con los datos histéricos confiables
recogidos de los Sistemas de Informacion de la empresa (SIL, SIC, SIPYC, GESMOT), y asi
poder estimar con un escenario conservador la estimacién del impacto econémico, produccién
u otros hacia SdF. Se ha realizé un compilado de los beneficios en tangibles e intangibles y se
presentaron en un informe a la Alta Direccién. ( Anexo 4)

2.2.(2) Los criterios requeridos para la seleccién del problema fue una alta factibilidad de
solucion, sin afectar a otras Areas, baja inversion y elevacion de las ventas del T21.

3. Método de Solucién de Problemas y Herramientas de la Calidad
3.1. Método de Solucion de Problemas
3.1.(1) E I método empleado ha sido “Los 7 pasos par a
ha explicado en la Primera reuniéon de Coordinacién por el Jefe de Aseguramiento de Calidad
y Responsable de GM 2010 y esta dentro del material proporcionado a los integrantes de
todos los grupos. Ademas, ha sido monitoreado en cada reunion el avance de cada paso y
reflejado en las Actas de Reunion. El avance de la metodologia fue manifestado en los
formatos de avances de los proyectos presentados en ambas reuniones de Presentacién
Parcial y Presentacion Final de los Proyectos por cada Grupo a la Gerencia y revisados en las
Reuniones de Retroalimentacion.

3.1.(2) Detalle de los Siete Pasos seguidos por el GM ZT II.

| PASO 1: SELECCION DEL TEMA
SELECCION DEL PROBLEMA:
Se encontraron las siguientes posibles oportunidades de mejora:
U Planta Tops
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A Altos costos del material de embalaje. Objetivo: Disminucién del consumo de zunchos de
poliéster negro generado por enzunchadoras PVSA de lineas 3 y 4.

A Altos costos del material de embalaje. Objetivo: Disminuir los costos de embalaje en
planta TOPS mediante la reduccion de las dimensiones de las sacas de polipropileno en
25 cm de lineas 1-2-3 y 4.

AAltos costos del material de embalaje. Objetivo: Disminuir consumos de alambres de
embalaje en planta TOPS mediante la disminucién de 8 a 6 alambres de 3mm de
diametro X 3210 mm de largo en los fardos de la prensa FTC 500 de las lineas 3y 4.

U Planta Acabados

A Disminuir consumo de vapor en secadores mediante el reutilizacion de los gases de
chimenea para calentar el aire de ingreso.

A Optimizar el secado de linea 2, mediante la colocacion de deflectores en los tambores 1 al
22.

A Disminuir el tipo 93 generado por el muestreo de Tow para realizar el control de calidad en
la prueba de pantalla mediante la optimizacion de este equipo.

A Disminuir los costos de embalaje en la planta de Acabados mediante la reutilizacion de las
sacas de polipropileno desechadas en planta Tow To Tops.

Se selecciond el problema a tratar en una de las reuniones de coordinacion, por medio de un
. br ai ns ttam danparticgpdcion de todos los integrantes y mediante los criterios de
seleccion (Tabla 4). El tema de la Disminucién del Tipo 93 en la Planta de Acabados fue
seleccionado debido que dicho proyecto tiene muy buena factibilidad para solucionar
Problema, con una alta probabilidad de solucién, requiere de una inversién minima y como
resultado se podré elevar las ventas del Tipo 21. Esta ponderacién dada por el grupo se baso
en pruebas iniciales y datos estadisticos recolectados por cada integrante (Actividades de
Investigacion detalladas en Actas de Reunion del grupo). También cabe resaltar que el grupo,
por decisién de sus participantes, acordé realizar también los otros dos proyectos relacionados
con la Disminucién de Costos de embalaje dentro de las actividades de GM 2010

Tabla 4: Criterio de Seleccion de Tema

()
> 2 = <~ 0| B aw
@ S Z = o 2828~
« |2c| & |2 |EE| 2 |28|28]|K
To|l0S| @ |Z 22| £ |8.]|ax|kK
ST | g © 9] S 2|05 s g o 2|3 o
- B5|let| 2 |S8|BEEEY°E|82| L
CRITERIO DE SELECCION DE TEMA =g |f2| v |Se|2giEsgss|o|”
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Q @ o 3 n © o © = =
g 8 g T | 81 =] SE|lE3d)| =z
SolEt| ¢ |8 |E%| T |8E|55|3
z 2 |5 s [24|8¢|2
<
PROBLEMA / FACTOR 1 1 3 1 3 3 3 3
Reducir desperdicio de zuncho poliester negro en las
ensuchadoras PVSA 2 3 2 3 1 3 3 3 44
g Reducir dimensiones de sacas de polipropileno en 25 cm de
O |lineas 1 al 4 1 3 3 1 1 1 1 3 |32
Disminuir costos de embalaje con la reduccion de 2 alambres en
fardos de L3/L4 2 3 3 1 1 3 3 3 45
Disminuir consumo de vapor en secadores calentando aire de
. ingreso. 3 1 1 3 1 2 2 3 34
8
< |Optimizar secado, mediante colocacion deflectores en tambores 1 1 1 3 3 3 3 3 44
o
<
2 Eliminar el T 93 generado por muestreo de prueba de pantalla 3 3 2 1 3 3 3 3 49
Disminuir costos de embalaje en Acabados reutilizando sacas
desechadas en Tops 1 1 3 3 2 2 3 3 44

| PASO 2: ENTENDER LA SITUACION Y ESTABLECER OBJETIVOS

NOMBRE DEL PROYECTO:

Disminucion del Tipo 93 generado por el muestreo para realizar la prueba de pantalla,
mediante optimizacion de equipo en planta de Acabados.

,Qué?: Disminuir Tipo 93 generado por el muestreo par la prueba de pantalla

¢,Como?; mediante optimizacion de equipo de pantalla

¢,Donde?: en planta de Acabados

DEFINICION DEL PROBLEMA:

Generacion del producto de segunda calidad Tipo 93 debido las pruebas de pantalla que
sirven para controlar la calidad del Tow en las lineas de produccion 2 3y 5, realizandose un

Pagina 17 de 51




&7 Jf== SUDAMERICANA DE FIBRAS S.A.

La AnE

total de 18 pruebas por turno. El nimero de las pruebas son por la cantidad de rizadoras que
esta constituida la linea (Tabla 5). Produciéndose un aproximado de 36.6 toneladas-afio de
producto de segunda calidad Tipo 93 que se vende a menor precio y por tanto genera un
menor ingreso de 35,600 dolares anuales.

Tabla 5: NUmero de Pruebas por linea

Pruebas x Bandas /
Lineas Banda turno
2 1 7
3 1 7
5 1 4
Total 18

Prueba de pantalla
El objetivo de esta prueba es controlar la calidad del tow en rizadoras, mediante una
evaluacion realizada por el jefe de turno de la planta de acabados donde se chequean las
siguientes Caracteristicas:
- Distribuciéon de masa
- Presencia de filamentos
- Intensidad y uniformidad del rizado.
- Presencia de bordes del tow cortados o plastificados:
- Presencia de crines, goteos, plastificaciones:
- En caso de detectar fallas correspondientes a tachos de hilanderia, se hace un
reclamo a la Planta de Hilanderia.
Dicha prueba consiste en cortar una determinada longitud / peso de una banda de T21
producido en cada rizadora, y llevarlo a la pantalla para realizar la inspeccion (Grafico 6).

rotos, ni “ ¢ h

ps, nops,

Gréfico 6: Equipo actual de Prueba de pantalla y Método de Prueba de pantalla
] " e ) VoA

"}
!
!
|

TIPO 21

TIPO 93

Método de Muestreo

Del muestreo que se realiza actualmente, el 100% se convierte en tipo 93, lo cual se
representa en el siguiente cuadro por linea de produccién. El diagrama de Flujo de la prueba
de pantalla se observa en el Gréfico 7. Para ello se debe de CORTAR la banda para tomar la
muestra y realizar la prueba. Por tanto, la banda que era tipo 21, el ser cortada, pasa a ser
T93. (Por definicion el Tipo 21 consiste de una banda continua (sin cortes) con un peso de 450
Kg. Los clientes no aceptan retazos)

Linea Base (De Enero a Julio 2010):

En la tabla 7, se muestra una prueba controlada del 15 de agosto y el 17 de setiembre del

2010 en donde se ha pesado la cantidad de fibra de T21 pasada por la prueba de pantalla por
linea, que se convirtié en T93. Con ello se demuestra el peso promedio de muestreo por linea
por turno. Esta parte de recoleccion y tratamiento de datos estuvo a cargo de los Sr. Olivera
(Anexo 5), Sr. Cruzado y Sr. Asmat. Para realizar la linea base, de la Tabla 7 a partir de las
horas trabajadas y horas paradas de las lineas de Acabados entre los meses de Enero a Julio
del 2010, se obtiene las eficiencias para cada linea (Tabla 8). Para el calculo del T93 por
lineas de produccion en la Planta de Acabados se consideran los siguientes valores:
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¢ Eficiencia por lineas de produccion (%)

e Peso promedio del muestreo por linea por turno (Kg)
Por tanto, en la tabla 10, en el afio 2010 la produccion de fibra T21 que se convirtié en T93 fue
de 36.7 toneladas. De la linea 2/3 procede el 50% de este tipo.

Grafico 7: Diagrama de Flujo de Inspeccion Actual de Tow en Pantalla y Destino del T93.

DIAGRAMA DE FLUJO

SITUACION ACTUAL : INSPECCION DEL TOW EN PANTALLA FIJA Y
PRENSADO PESAJE DE T93

T93 Tow de las Tow de las
Arranques, Rizadora Rizadora
Paradas, otras L5 L2/L3
Cortar Cortar
/5 de cilindro de Tow por una ida y vuelta de la plataforma
cada una de las bandas de las rizadoras
Llevar .
T93 al Identificar muestra Identificar muestra
(- conten

edor de
Tipo 93 Llevar la muestra a Pantalla Flja
Pasar la banda por la pantalla e
Inspeccionar la muestra del Tow
en la Pantalla fija
Registrar los resultados

en Libro de Jefe de Turno

Comunicar a Hilanderia Si ¢ Existen dllas correspondientes a tacl|
I;l de hilanderia

Registrar Reclamo en No

SIPYC

Realizar medidas Si ¢ Existen dllas correspondientes a
correctivas en Acabados acabados
No

EA’ Llevar la Muestra al
contenedor de Tipo 93

Tipo 93
Zona de Espera para prensado
Llevarlo a Prensa/Balanza

Prensar Fardos de Tipo
93 en Prensa Lummus

Pesar Tipo 93 en Balanza

Registrar Peso y Fardo en
SIC

Llevarlo a APT

Fin del Proceso de T93

FECHA PREPARADO POR

15/08/2010 GM 2010 — ZTII - Lideres de Mejora
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Tabla 6: Muestreo de Prueba de Pantalla de Fibra transformada de T21 a T93
(Kg/turno x Linea)

Feoa Tams  |Lea2 (dy) | Deead oK) | L5 () | TORAL (a5
15 A z 15D 13D 20D 4%D
12-AagD 1 136 D 1D ik
15-ARrHD 1 161 12D FTF [T
ZiAariD 1 15 T D 473
Mg F] 14D 15 135 [
T-AariD F] 148 128 9% a4
= AarpiD a 127 14 134 425
™ AR D F] 117 123 1D 415
T-AagiD F] 123 a7 181 a1
1-ErpD F] 143 T 185 [T
IEepD z 123 125 154 an7
[ETx]] z 132 [TF] 113 457
5 EepiD F] 12D 138 165 424
SEEpID z 131 133 1% [T
T Eepil z 143 {LT] 135 [TF]
FEEHID z 113 D& 15D 414
(A Tx]] z 10 13D 203 ax1
11-GepiD 1 131 125 15F [T
12.BapiD 1 1614 123 248 sa1
13 EepiD 1 153 13D 03 a1
A EapiD 1 145 151 132 [TH
17-EepiD 1 106 D5 23D ax1

PROMETHO mwa o3 13 as5m

Fuentes: Pruebas realizadas en planta de Acabados.

Tabla 7: Eficiencias Mensuales por lineas de produccién de Acabados L2, L3y L5 - 2010

ARO 2010 LINEA -2 LINEA - 3 LINEA - 5 TOTAL
HT HP Y%EF HT HP Y%EF HT HP Y%EF HT HP Y%EF
Enero 660.97| 83.33| 88.80| 193.35| 550.65| 25.99| 636.55| 107.45| 85.56[ 1,490.87| 741.43| 66.79
Febrero 568.17| 103.83| 84.55| 115.88| 556.12| 17.24| 597.55| 74.45| 88.92| 1,281.60| 734.40| 63.57
Marzo 668.73| 75.27| 89.88| 159.58| 584.42| 21.45| 634.82| 109.18| 85.33| 1,463.13| 768.87| 65.55
Abril 628.48| 91.52| 87.29| 385.45| 334.55| 53.53| 649.98| 70.17| 90.26] 1,663.91| 496.24| 77.03
Mayo 653.53| 90.46| 87.84| 440.45| 303.55| 59.20| 649.58| 94.42| 87.31| 1,743.56| 488.43| 78.12
Junio 609.22| 110.78| 84.61| 517.73| 202.27| 71.91| 578.67| 141.93| 80.30| 1,705.62| 454.98| 78.94
Julio 566.75| 177.25| 76.18| 144.68| 599.32| 19.45| 633.55| 110.45| 85.15| 1,344.98| 887.02| 60.26
Producciéon Anuall 4,355.9] 732.4 85.6( 1,957.1| 3,130.9 38.4| 4,380.7 708.1 86.1| 10,693.7( 4,571.4 70.0

Fuente SIYPIC - Sistema de Informacién de Produccién y Calidad
Nota : Para efectos de la linea 3 solo se toma en cuenta la produccion de fardos mas no fibra cortada.

HT: Horas trabajadas: HP: Horas Paradas

Tabla 8: Eficiencia por Linea tomando base del 2010

Eficiencia
Linea Anual
(%)
2 85.6
3 384
5 86.1

Tabla 9: Tipo 93 por lineas de Produccién — Estimacion anual.

Frecuencia (Kg) Linea2 | Linea3 | Linea5 Total
Turno 14.1 12.2 19.1 454
Diario 42.3 36.6 58.0 137.0
Anual 15,456.8 | 13,370.5 | 21,170.0 | 49,997.3

% Utilizacion por Linea

(Enero-Julio 2010) 856 384 86.1 700

13,230.1 | 5,133.7 | 18,231.2 | 36,595.0

18,363.7 18,231.2| 36,595.0
50% 50% 100%

Por tanto, el 50% de T93 por prueba de pantalla es generado en L2 y L3 y el resto en la linea
5. Ademas del SIC se puede tener la produccién del T93 mensual en forma unida, de la
prueba de pantalla como de otros origenes, tal como arranque de partida, fin de partida,
atracones, etc, sin poder desagregarlos.

TOTAL ANO
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Diferencia de Precios
Por la transformacion al T93 se deja de percibir 0.97 ddlares por kilo inspeccionado del tipo
21. (Periodo de Enero-Julio 2010). (Tabla 10). Los precios tomados son los precios promedios
para todos los mercados (Nacional y extranjero)

Precio del Tow = 2.59 ddlar/Kg.

Precio del T 93 =1.62 ddlar/Kg.
Si se produce 36.6 ton/afio de Tipo 93 por prueba de pantalla, ello significa que se dejaria de
percibir 35,617 ddlares anuales por concepto de venta de T93 en vez de T21. (Tabla 11)

Tabla 10: Evolucion de Precios T21 y T93 de Enero-Julio 2010

Precios promedio de T21y el T 93
2010y 2011 US $ Kg.
Afio Mes T21 T93
2010 Enero -2010 2.24 1.40
2010 Febrero - 2010 2.38 1.39
2010 Marzo-2010 2.51 1.62
2010 Abril-2010 2.61 1.62
2010 Mayo-2010 2.73 1.76
2010 Junio-2010 2.84 1.83
2010 Julio-2010 2.84 1.72
Promedio 2.59 1.62
Diferencia 0.97
NOTA
Ambos precios no incluyen IGV
Precios promedio de T21y el T93 para Peru - Exportacion

Fuente: Area de Marketing y Ventas
Grafico 8: Tendencia Creciente de Diferencia de Precios entre T21y T93

Precios del T21yT93
3.00 /_‘
/
g 2.00 ) _/—.\-
——=T21 —E=T93 Diferencia = Lineal (Diferencia)
Tabla 11: Estimado US$/afio dejados de percibir por vender fibra como T93 en vez de T21.
Linea 2 Linea 3 Linea 5 Total
T93: Kg Anuales 13230.1 5133.7 18231.2 36595.0
12,876.7 4,996.6 17,744.3 35,617.6
US$ dejados de percibir 17,873.28 17,744.3 35,617.6

Ademas cabe sefalar que el 60% de T21 generado en Acabados para por el proceso adicional

de TOPS y se convierte en Tops productos que tienen en promedio un margen mayor que el
T21.

Tiempo de Almacenaje:

El T21 en promedio tiene un tiempo de residencia aproximado de 30 dias en el APT. Sin
embargo el T93, han ido aumentando afio a afio, llegando a altos niveles de acumulacion en
APT. Esto genera costos de almacenaje altos.

OBJETIVO DEL PROYECTO:

Disminuir el T93 generado por el muestreo de la prueba de pantalla, mediante la fabricacion de
un equipo movil de prueba pantalla que hace retornar toda la muestra al contenedor evitando
convertirlo a T93.

Las variables a monitorear en dicho proyecto serian

1.- Numero de Pruebas de Pantalla con equipo movil realizadas x dia x linea. (Fuente Libro de
Jefe de Turno)

2.- indice de Produccion (Ton/hrs trabajadas) del T21 vs horas trabajadas por lineas 2, 3.
(Fuente SIPYC)

3.-Promedio de Precios T21 y T93 mensual.
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META DEL PROYECTO:
SdF define que toda meta de proyectos de mejora debe ser anualizada. En este proyecto, la meta
es (M1): “Eliminar al 50% el tipo 93 generado por el muestreo de la prueba de pantalla en la
Planta de Acabados mediante la fabricacion del equipo mavil utilizado en L2 y L3 al finalizar el
GM 2010".
BENEFICIOS DEL PROYECTO:
OPERACIONALES
V  B1: Disminucién de subproducto: Lo cual es equivalente a reducir 18.3 ton/anuales T93.
V B2: Incremento de la produccion del T21. Es decir incrementar 18.3 ton/anuales T21 al
finalizar el proyecto.
ECONOMICOS
V  B3: Mayores ingresos por ventas del T21. Es decir el incrementar en US$17,873/afio al
finalizar el proyecto, por vender a precio de T21 lo que antes se vendia como T93 por ser
cortado.
CALIDAD
V  Deteccion de fallas (crines, goteos, otros) en linea.
OTROS
V  Disminucién de tiempos de almacenaje en el APT.
COMPARACION DE SITUACION ACTUAL Y PROPUESTA:
La situacion actual es: el Tow T21, al ser cortado para realizar la prueba de Pantalla, pasa a ser
un T93 y es vendido con precio de T93.
La situacién propuesta es: El T21 no pasara a ser T93 porque la prueba de pantalla se realizara
sin cortar la banda y de esta manera el Tow serd devuelto al contenedor y sera vendido como
T21.
V  Situacién Actual: Actual operacion de Acabados hasta 2010
V Situacién Propuesta: Lamet a/ benef i ci o a alcanzar <con
Como se enfoca en proyecto en la L2 y L3, representa el 50% de toda la produccion en las 3
lineas (L2, L3 y L5) de T93 por pantalla.
V  Meta (M1): Reduccion de T93 (%): Esto se observa en la Tabla 12,Grafico 9.
V Beneficio a Alcanzar (B1):Disminucién de Subproducto: Esto se observa en la Tabla 12,

Graéfico 10.
Tabla 12: Reduccion de T93 por pantalla
T93 (kg/afio) por pantalla

L Reduccién

Linea2 | Linea3 L2IL3 Linea5 |Total L2/3/5 (?e‘fr‘ggc'f” de T93 por

€ ko) pantalla (%)

Situacién Actual 13,230.1 5,133.7 18,363.7 18,231.2 [ 36,595.0 0%

Situacion Propuesta - - - 18,231.2 [ 18,231.2 | 18,363.74 50%
Grafico 9: % de Reducciéon de T93 pantalla Grafico 10: Kg. T93 reducidos

M1: Reduccion anual en porcentaje de B1: Reduccién de Produccion anual T93 por pantalla

T93 por pantalla

50%
40,000 -

35,000 -

30,000 - 36,595.0 18,363.74

25,000 -

20,000 -
18,2312

Kg. T93 por pantalla

15,000 -

% Reduccion T93 por pantalla

10,000 -
S 5,000 -

Situacion Actual  Situacién Propuesta 0
Situacion Actual Situacion Propuesta

Beneficio a Alcanzar (B2): Aumento de T21 Esto se observa en la
V Tabla 13 y Grafico 11.

Tabla 13: Incremento de produccion de T21

T21
Cantidad de
Linea 2 Linea 3 Linea 5 ) T21
incrementa
(ka/afio)
Situacion Actual 0 0 0 -
Situacion Propuesta 13,230.1 5,133.7 0 18,363.74
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Gréfico 11: Kg. T21 por pantalla

B2: Incremento de T21 por pantalla

20,000 ¢

15,000
18,363.74

10,000 -

Kg. T21 por pantalla

5,000
S
0 - T

Situacion Actual Situacion
Propuesta

V  Beneficio a Alcanzar (B3): Aumento de US$ por diferencial precios T21/T93: Esto es se
estan dejando de percibir US $17,873, los cuales se convertirdn en ingreso.
En la situacion actual, todo lo inspeccionado se convertia y vendia como T93, pero en la
situacién propuesta se va a convertir a T21. Esto se observa en la Gréafico 12 , Tabla 14.
Tabla 14: US$ Ingreso por diferencial precio T21 como T93

uss
Total US$ .
US$ Ingreso L2 L3 L2+L3 L5 por venta US$deJ§dps Incrgmemal por
X de percibir diferencia
Fibra .
nrecios
T93: Kg Anuales 13,230 5,134 18,364 18,231 36,595
Situacion Actual (US$) $ 21,444 $ 8,321 |$ 29,765 | $ 29,551 |$ 59,316 | $ 17,873
Situacién Propuesta (US$) $ 34321($ 13318[$ 47639 |$ 29,551 |$ 77,189 $ 17,873

Gréfico 12: Gréficos de Ingresos comparativos

Ingresos anual por diferencia precios T21/T93

80,000 -

70,000 -

60,000 -

50,000 -

40,000 -

Miles de dolares

30,000 -

20,000 -

10,000 -

Situacion Actual (US$)  Situacién Propuesta (US$)

A LARGO PLAZO:

Nos hemos centrado en la implementacién de la solucién en Linea 2 y Linea 3, debido a ser en
ambas lineas de caracteristicas similares para poder tener el mismo equipo, y generan el 50% de
T93 por pantalla. La linea 5 seria, en el caso de ser positiva la implementacion de este proyecto,
replicado en meses posteriores, asumido dentro de las actividades de mejora de la Planta de
Acabados. La proyeccion estimada de la situacion propuesta se observa en el (Anexo 6)

PASO 3: PLANIFICAR LAS ACTIVIDADES

ACTIVIDADES Y RESPONSABLES

Las actividades fueron programadas segun el cronograma de reuniones establecidas
inicialmente. Los responsables, dependen de la experiencia de los integrantes en cada
campo
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Gréfico 13: Plan de Accién
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PASO 4: ANALISIS DE CAUSAS

CAUSAS
Se ha realizado, durante las reuniones de coordinacion, la elaboracion de las causas (Grafico
14) que originan la realizacion de prueba de Pantalla, teniendo como efecto generacion de
T93 por la misma.

Grafico 14: Analisis de Causa — Efecto

CAUSAS EFECTOS

MAQUINARIA MATERIA PRIMA PRODUCCION

Posibilidad de

Defectos en P‘osmlld\ad de Defectos en Hilanderia Reduccion del T21

Disefio de maquinaria

i congE e
Acabados
Equipo de prueba de pantalla fijo TIPO 93 GENERADO Incremento del T93 MENOR
_
POR PRUEBADE INGRESO POR
Método tnico de evaluacion de fibra en procesa, PANTALLA T93 se vende a menor VENTAS
Sedebe cortar T21 para precd
mspeccwonar\a muestra
METODO ECONOMICO

PASO 5A: CONSIDERAR LAS SOLUCIONES

ALTERNATIVAS DE SOLUCIONES

De acuerdo al andlisis de causas una de las alternativas de solucion es el disefiar un equipo de
prueba de pantalla mévil de caracteristicas similares a las que se tiene actualmente, que permita
realizar el ensayo de prueba de pantalla en el mismo lugar del muestreo y que la fibra utilizada
para realizar el ensayo retorne nuevamente al contenedor sin ser cortada y en el mismo estado
que salié. En otras palabras que continte siendo tipo 21.

Se consideraron 3 alternativas de soluciones, que se presentan y evallan en Tabla 15.

1.-Equipo de evaluacién del tow fijo en maquina (Puntuacién= 41): Se evalué la posibilidad de
colocar en forma fija el equipo de muestreo de pantalla en maquina, una de las restricciones fue
el espacio requerido y su incomodidad de la operacién de la revision del tow.

2.- Equipo de evaluacion del tow mdvil a la salida de las rizadoras (Puntuacién = 47). Se evaluo la
posibilidad de elaborar un equipo de muestreo del tow movil a la salida de las rizadoras de las
lineas, siendo incomodo el acercamiento por encontrase en diferentes niveles de trabajo y por la
superficie de trabajo. Para esta alternativa el muestreo en pantalla mévil se tiene la ventaja de
poseer una velocidad variable, actualmente el muestreo se realiza aproximadamente a 26
metros/minuto, y se respetaran dichas condiciones.

3.- Equipo de evaluacidon del tow mévil a la salida de la Linean 2/3 (Puntuacion = 52): Se evalud la
posibilidad de elaborar un equipo de muestreo del tow mévil que se llevara hacia las maquinas
siendo inspeccionado las lineas 2 y 3 a la salida de las maquinas, en zona de espera para ser
prensando. Para esta alternativa el muestreo en pantalla movil se tiene la ventaja de poseer una
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velocidad variable, actualmente el muestreo se realiza aproximadamente a 26 metros/minuto, y
se respetaran dichas condiciones
Tabla 15: Seleccion de soluciones

Implementacién I .. | Beneficio | Mejora Mejora Beneficio
de la solucién nversion Social | Calidad | Productividad |Econémico w
-
. cc |ao c T o <
ALTERNATVASDE SOLUCION | B8 |£,| 85 | «8 | 2g|ES|c28| 54 | &
52 |c8| 28| &5 | gz |es|828| £38 2
5o |low| 82 =2 | 58(38|=28°%| =258 e
Eg |2 &£ o [ 2 <5l g8 o
PROBLEMA/ FACTOR 1 1 3 1 3 3 3 3
Equipo de evaluacion del tow fijo en
T : ! 3 3| 2 2 2 | 2 3 41
magquina
Equipo de evaluacién del tow mévil a
2 . .
la salida de las rizadora 1 3 2 1 3 3 3 3 47
Equipo de evaluacion del tow movil a
g [[FH ; - 2 [ 3] 3 2 3| 3| 3 3 52
la salida de la linea

DESCRIPCION DE SOLUCION ESCOGIDA

Para el muestreo de Tow de Lineas 2 y 3:

Se fabricaria un equipo movil con el cual el ensayo de prueba de pantalla se realizaria en los
contenedores llenos ubicados en los polines de espera al costado de la rizadora N° 8 de L2. El
ensayo se realizaria en el mismo contenedor lleno, haciendo que la fibra retorne a este sin haber
sido cortada o enredada. Este nuevo procedimiento se visualiza en el Gréfico 15.

Propuesta a Largo Plazo para el muestreo de Tow de Lineas 5:

El material tow a muestrear se toma del contenedor lleno, depositandose a un tacho vacio
para ser pasado por dicho equipo de muestreo, teniendo el tiempo de 1 hora (llenado del
tacho vacio), posteriormente se retorna dicho material, la velocidad de la linea de lavado es
aproximadamente de 90 metros/minuto y la del secador de 72 metros/minutos y no son
factores limitantes para el muestreo. Esta construccion se haria en un futuro. Asi mismo, en el
futuro, el diagrama de flujo seria como se reflejaria en el futuro el nuevo proceso. (Anexo 7)
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Grafico 15: Diagrama de Flujo: Solucién de Propuesta.

DIAGRAMA DE FLUJO
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| PASO 5B: IMPLEMENTAR SOLUCIONES

Costos de Implementacién
El costo total por

aproximadamente de 800 dolares por equipo movil.

El resto de materiales que son las estructuras metélicas se utilizaria equipos

fabricar estos equipos mdviles de prueba de pantalla seria
Tabla 16: Costo aproximado de Pantalla Movil
Variador de frecuencia $ 700.00
Pantalla de inspeccion $ 50.00
Garruchas $ 20.00
Otros $ 30.00
Costo por 1 Equipo $ 800.00
Fuente: SIL (Sistema de Informacion logistica)
reciclado o

dado de baja de las zonas técnicas y talleres. Se recomienda en el futuro realizar la
construccion de 2 equipos adicionales. Uno de ellos para la linea 5 para alcanzar la meta de
largo plazo, y el otro de backup en caso de falla de algunos de ellos.

CONSTRUCCION DE EQUIPOS
Tiempo de Construcciéon

El tiempo de implementacién seria de 2-3 meses. Se definieron las actividades a realizar
(Grafico 16), segun la experiencia de cada integrante del Grupo de Mejora, aumentando de un
plazo inicial de 50 dias (mostrado en el Grafico 13) a 75 dias.
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A

Gréfico 16: Plan de Accién de Implementacion

PLANIFICACION DE ACTIVIDADES PARA IMPLEMENTACION Y
B ESTANDARIZACION B
DISMINUCION DEL TIPO 93 EN LA OPTIMIZACION DE LA
PANTALLA PLANTA DE ACABADOS
LIDERES DE MEJORA
Id. Nombre de tarea Nombres de los recursos Duracién
Considerar / Implementar Soluciones HUERTAS / UBIA /BERMUDEZ / VERGARA /CALLUCHI 75d
Busqueda de Soluciones LIDERES DE MEJORA 7d
Disefio del Plano Mecanico HUERTAS 14d
Disefio del Plano Eléctrico UBIA 14d
Busqueda de Piezas y Construccion de Equipo HUERTAS / UBIA / BERMUDEZ / VERGARA 30d
Verificacion Inicial CRUZADO / OLIVERA / ASMAT 7d
Modificaciones al Equipo HUERTAS / UBIA / BERMUDEZ / VERGARA 10d
Prueba inicial CRUZADO / OLIVERA 7d
Resultados ASMAT 7d
Estandarizacién 7d
Instruccién ISO CRUZADO OLIVERA ASMAT 7d
Capacitacion personal CRUZADO 7d
Uso sistematico 7d
Actualizacion Plano Electrico/Mecénico HUERTAS UBIA 7d

Disefio de equipo Mavil.

EL trabajo de disefio de parte mecénica y eléctrica estuvo a cargo del Mecénico Sr. José Luis
Huertas, Sr. Ubia y el Sr. Sergio BermUdez. Para ello se realiz6 el plano de la PANTALLA
MOVIL que se detalle en el Grafico 17. Para el dibujo se contd con el apoyo del Area de
Ingenieria de SdF.

Graéfico 17: Plano de Pantalla Movil — Disefio Propuesto

RODILLO MOVIL

TABLERO OE CONTROL

h I
S S W N

Proceso de construccion.

Asi como se mencion0 en la parte de disefio, los responsables de la construccién fueron el
Sr. Huertas, Sr. Ubia, Sr. Bermudez. Colaboraron el Sr. Vergara y el Sr. Calluchi para la
construccién. También se cont6 con la colaboracion del Area de Taller mecanico y Taller E/I.
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Gréfico 18: Imagenes de Secuencia de Construccion e implementacién de nuevo equipo movil

TIPO21 |8 TIPO 21

Version Final de Equipo Puesta en funcionamiento

Proceso de verificacién de funcionamiento inicial y Versién Final del Equipo Mdvil de Pantalla
Se realizé la verificacion inicial en planta y las modificaciones, ajustes y del equipo segun las
necesidades. Al final de ello, resulté una version final del equipo. Se puede observar en los
planos mecanicos y eléctricos (Grafico 19, ) las Ultimas especificaciones del equipo. Dichas
modificaciones, y elaboraciones de planos fueron realizadas por los mismos integrantes de
los grupos y colaboracion de las jefaturas de Planta/Area (OT 70).

Las verificaciones iniciales fueron realizadas por el Sr. Rodriguez y operarios del turno junto a
los demas integrantes del GM, previa coordinacion con la Jefatura de Planta de Acabados. Se
realizaron las pruebas durante los meses de febrero-Marzo. Cabe subrayar que se ha tomado
nota de la necesidad de la construccion de otro equipo en caso de falla. Esto ya estaria
dentro de las actividades de la Jefatura de Planta de Acabados a Largo Plazo.

Puesta en Funcionamiento inicial.

Se procedid, previa autorizacion del Jefe de Planta, a utilizarlo a partir del mes de Abril 2011,
la primera semana cuando el Sr. Rodriguez esté en turno Il, por un lapso. A partir de ahi,
todos los turnos empezarian a usarlos segun procedimiento y frecuencia determinada.

| PASO 6: REVISAR LOS RESULTADOS |
Los primeros resultados se pueden observar en la primera semana de funcionamiento inicial.
Después, en la segunda semana, ya se usaron en todos los turnos. Con data se puede
obtener los resultados. En la Tabla 17 se indica el seguimiento del niumero de pruebas,
cantidad de Kg dejados de cortar y segun la eficiencia del sistema, la cantidad de Kg de T93 y
T21 producidos. Con ello, se puede realizar una tendencia de la situacion a futuro, tomando la
eficiencia de los Ultimos seis meses. Cabe sefialar que se debe anualizar los resultados, para
que sean comparables a las metas a alcanzar definida en el Paso 2
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B R A WA T FIMNAS

Gréfico 19: Plano Mecéanico
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Tabla 17: Datos de Numero de Pruebas y Cantidad de T93 / T21 real por pantalla producido

. . Cantidad de (T21 y T93) por
Cantidad de Prueba x Banda (N° Cantidad de Bandas (N° Peso de muestra : ( Y )P
(Kg/turno x pruebade Pantalla por turno
Pruebas) Bandas) Banda x Prueba) (Kg /turno)
Periodo (1) Dias |Turno
PantallaFija | PantallaMovil | PantallaFija | PantallaMévil | Pantalla Fija (2) |C2midad T9S por|Cantidad T21 por
pantalla pantalla
L2 L3 L5 L2 L3 L5 L2 L3 L5 L2 L3 L5 L2 L3 L5 L2 L3 L5 L2 L3 L5
| 1 1 1 7 7 4 14.1|12.2119.1| 0.0 | 0.0 | 0.0
Situacién Propuesta
(Meta) I 1 1 1 7 7 4 14.1|12.2119.1| 00 | 0.0 [ 0.0
[} 1 1 1 7 7 4 14.1|12.2119.1| 0.0 | 0.0 | 0.0
Funcio 11 |1 77| 4 14.1(12.2(19.1| 0.0 | 0.0 | 0.0
namien| pel14al 20| 17148
to  |estoazo| 1| N 1|1 4 7|7 0.0 |00 |00 [141|12.2]| 00
Incial [} 1 1 1 7 7 4 14.1|12.2119.1| 0.0 | 0.0 | 0.0
) L | 1 1 1 4 7 0.0]00 |19.1{141(12.2| 0.0
Situacién Alcanzada
(Proyectando los I 1 1 1 4 7 00 (00 (19.1(14.1(12.2( 0.0
resultados)
1l 1 1 1 4 7 0.0 | 0.0 |19.1|14.1(12.2| 0.0

(1) Registrado en Libro de Jefe de Turno
(2) Segun prueba inicial para linea de base (14.1 Kg x 7 bandas en L2 y 12.2 en L3)
(3) Seguin determinando en la Instruccion ISO: 109.1.07 053 Rev 03
(4) Dato de eficiencia de los dos periodos de Abril del 2011 esta 100% porque se realizé prueba todos los dias, lo que esta registrado Libro de Jefe de Tumno. El dato para la linea base es
hallado a partir de ene/julio 2010 v para la Situacién Alcanzada fue tomado de la misma forma que la linea Base de 0ct2010/marzo2011.

Cantidad de (T21 y T93) por
rueba de Pantalla por dia (Kg / . . Cantidad de (T21 y T93) por prueba de Pantalla anualizada (Kg/afio
P di P g Eficienciade Linea ( y )porp Kg )
Periodo (1) Dias |Turno ia) % (4)
Cantidad T93 por Cantidad T21 por Cantidad T93 por pantalla Cantidad T21 por pantalla
pantalla pantalla
L2 L3 L5 L2 13 [ L5 L2 L3 L5 L2 13 [L2+3] L5 [TOTAL| L2 L3 [L2+L3 | L5 [TOTAL
|
Situacion Propuesta |——
(Meta)p I 423 36.6 |57.3| 0.0 [ 0.0 | 0.0 | 85.59 | 38.40 | 86.12 | 13,230 | 5,134 | 18,364 18,026 | 36,390
]
Funcio |
namien| peli4al |
to |2si042011 11 LZB.Z 244 1382 141 (122| 00
Incial [
Situacion Alcanzada _l
(Proyectando los I | 00| 00 |57.3]| 423 |36.6| 0.0 | 83.19 | 52.74 | 84.22 17,630| 17,630 12,859 7,052 [ 19,911 19,911
resultados) T

V  M1: Se elimin6 52% el tipo 93 generado por el muestreo de la prueba de pantalla en la
Planta de Acabados mediante la fabricacién del equipo mavil utilizado en L2 y L3 al
finalizar el GM 2010

<<

T21 al finalizar el proyecto.

B1: Disminucién de subproducto: Se obtuvo reduccion de 18.965 tons/afio T93.
B2: Incremento de la produccién del T21. Se obtuvo incremento de 18.965 ton/anuales

B3: Mayores ingresos por ventas del T21. Se obtuvo incremento en US$25,350/afio al

finalizar el proyecto, por vender a precio de T21 lo que antes tenia un T93 por ser
cortado.

En la Tabla 18 se observa la meta y los beneficios detallados en el paso 2, con las variables
gue interviene y los resultados alcanzados. Ademéas se encuentra detallados en las tablas y
graficos siguientes los resultados alcanzados.

Tabla 18: Cuadro Resumen Resultados vs Meta/Beneficios a Alcanzar

T93 por pantalla T21 por pantalla
.. | Reduccién Cantidad de
Reduccién
. . . de T93 por . . . T21
Linea 2 Linea 3 L2/L3 Linea5 (Total L2/3/5|de T93 (kg)) o Linea 2 Linea 3 Linea 5 .
®1) pantalla (%) incrementa
(M1) (kg/aio) (B2)
Situacion Anterior 13,230.1 5,133.7 18,363.7 18,231.2 36,595.0 0%

Situacién Propuesta (Meta) 18,231.24 18,231.2 18,363.7 50% 13,230.1 5,133.7 18,363.74
Situacion Alcanzada 17,630 17,629.6 18,965.4 52% 12,859 7,052 19,911.03
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MAMERL ANA (€ FIINA

Total US$ |US$ Incrementa
US$ Ingreso L2 L3 L2+L3 L5 por venta | por diferencia
Fibra precios
Situacion Anterior T93-Pantalla: US$ 21,444 8321 29,765 | 29551 50,316
Anuales

L 5

SIEEER FEIEsE (R 34,321 13,318 47,639 | 29,551 77,189 17,873
reduccién) (US$ Anuales)

Situacién Alcanzada (US$ Anuales) 35,595 19,521 55,115 30,263 85,378 25,350

Grafico 21: Gréaficos de Obtencion de Meta y Beneficios

Reduccién de T93 por pantalla (%) (M1) Reducciénde 793 (kg)) (B1)
60% - 20,000.0 -
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S 100000 -
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y Meta Cumplida al 60000 Beneficio
10% pre— 103% 40000 - Alcanzado al 103%
0% - 2,0000 -
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Situacion . » Situacion Anterior
Propuesta (Meta) Situacion Situacién Propuesta !
Alcanzada (Meta) Situacion Alcanzada

Cantidad de T21 incrementa (kg/afio) (B2) B3: USS Incrementa por diferencia

30,000 - precios (B3)

25,000 -

20,000.00
18,000.00 -
16,000.00 -
14,000.00
12,000.00 -

20,000 -

"

15,000 -

Kg T21 / afio

10,000.00 - Beneficio 10,000
2?}‘;22‘; Alcanzadoal 3,000 1 Meta Cumplida al
4,000.00 - 142%
2,000.00 * Situacion
! B —d ) Situacién o
‘ Anterior 2 Situacion
_— ) (Us$ ropuesta I
Situacion Anterior (US$ Alcanzada
Situacién Propuesta ! Anuales) (Uss
(Meta) Situacion Alcanzada Anuales)
Anuales)
Los resultados observados, son mayores debido

V Incremento de la diferencia entre los precios del T93 y T21. Entre enero del 2010 y
Julio del 2010, la diferencia era de 0.97 US$/kg Fibra, mientras que entre Setiembre
del 2010 y Marzo del 2011 la diferencia subia a 1.09.

Y

Incremento en la eficiencia de las lineas. En los ultimos 7 meses, se han incrementado
la eficiencia en cada linea de produccion.

| PASO 7: ESTANDARIZACION

FUNCIONAMIENTO

El nuevo equipo después el funcionamiento inicial en un turno y la capacitacion y segun la
estandarizacion en la Instruccion ISO, entro su funcionamiento segun la frecuencia y método
de 109.1.07 053 R3.
Al final de todo el proceso de implementacion se realizaron dos tipos de contramedidas:

V  La construccién de un equipo movil

V  El cambio de frecuencia de muestreo.

Este Gltimo, fue una sugerencia adicional al método realizado, por parte de los Lideres de
Mejora.

FORMALIZACION EN INSTRUCCION ISO
Primera etapa: Prueba en un turno. Se ha formalizado las modificaciones el procedimiento en

la Instruccién 1SO 109.1.07 053 Rev. 3 (Anexo 8), y se distribuye por parte de Aseguramiento
de Calidad a todos los involucrados. En dicha instruccion se modifica la forma de realizar en la
prueba en L5 (pantalla fija) y en L2/L3 en la nuevo equipo de pantalla movil. (Anexo 9).
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Segunda etapa: Generalizacion en todos los turnos. Ademas, en la instruccion 109.1.07 053
Rev. 3. se realiza una mejora mas, al determinar una nueva frecuencia de muestreo para la
prueba de pantalla. La puesta en funcionamiento inicial, y la generalizacion de uso para todos

turnos esta registrado en el libro de Jefe de Turno (R09.1.07 100)
CAPACITACION DE PERSONAL:

El Sr. Rodriguez, es el encargado de realizar la capacitacion en la Planta de Acabados a todos
los Jefes de Turno y operarios calificados que realizaran esta operacién. Dicha capacitacion

ha quedado registrada en el SIPYC (R18.2.00 002). (Gréfico 22)

Grafico 22: Registro de Capacitacion.
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3.2. Recoleccidn y Analisis de la Informacion
3.2.(1)
en tres tipos de fuente.

e Sistemas Informaticos de la Empresa: Tales como SIPYC, SIC. Por ejemplo los datos de
Horas trabajadas vs Horas paradas de las L2, para hallar la eficiencia, fueron tomadas del
SIPYC como se observa en la Tabla 7. (Ver Grafico 23). También, la cantidad total de T93
producido anualmente, fue tomado del SIC jError! No se encuentra el origen de la

eferencia.. (Ver Gréfico 24)

e Muestreos aleatorios: Realizados por el personal de Acabados para poder definir la

cantidad de T93 en kg/linea x turno.(Anexo 5)

e Otras Areas de la empresa. Toma de datos de precios, provenientes del Area de

Marketing y Ventas, como se observa en Tabla 10.
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Grafico 24: Sistema de Comercializacion (SIC)
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Otro tipo de datos recolectados, fueron las causas que originan la produccion de T93 (Grafico
14), y diagrama de flujo de la operacién de prueba de pantalla (Grafico 7), lo cual fue
determinado por conversaciones entre Operarios y Jefaturas. Ademas, en la seleccion del
problema, se buscaron datos, estimaciones, etc., lo cual esta en la distribucion de funciones
en las Actas de Reuniones, para poder realizar la evaluacion segin los criterios establecidos.
Ademas, datos tales como especificaciones de equipos, se tomaron en base de equipos
existente y su funcionamiento en Planta.

3.2.(2) El tipo de informacion a recolectar se determiné en base al nivel de cuantificacion
necesario para definir la linea base para la cantidad de kg de T93 provienen por linea debido
al corte realizado en el muestreo para la prueba de pantalla y la estimacién en US$ que se
deja de percibir por venta de T93 en vez de ser vendido como T21. El tamafio del muestreo se
determind debido al nivel CV de dichos datos y/o relacion de igual nUmero de meses para
poder determinar la comparacion y/o en el tiempo limite de recoleccién de datos (paso 2 de la
metodologia). Por ejemplo, para el caso de las eficiencias de las L2, L3 se uso los 7 ultimos
meses (De enero2010 a Julio del 2010). EL nivel de CV de las eficiencias de la L2 y L5 (Tabla
7), no pasa del 5%. Para la L3 esta dentro del 50%, valor si se toma desde enero 2011 hasta
marzo 2011, ya que tiene un comportamiento variable, dependiendo de la demanda del
mercado, lo cual confirma la coherencia del tamafio de muestra. Para el dato de los precios de
T21 y T93 se uso la misma cantidad de meses para su comparacion. Por otro lado, en el
muestreo de T93 por pantalla el tamafio de informacién a recolectar fue de 1 mes (tiempo
maximo de recoleccion inicial para toma de datos). (Tabla 7)
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Con el analisis de estos datos, se pudo hallar linea base (Paso 2 de la metodologia descrita
en la pagina 17-21 (item 3.1. (2)). Y asi con ello se pudo determinar las metas descritas en la
pagina 22 y 23.

3.2.(3) Las fuentes de datos, descritas en el item 3.2 (1), se seleccionaron debido a su
nivel de certeza y credibilidad.

3.2.(4) En el caso de falta de informacion, como ocurrié para la determinaciéon de T93 por
pantalla, ya que solo se tiene un dato de balanza registrado en el SIC el cual contabiliza todo
el T93 que es prensado en fardos, siendo cual fuera su origen, se realizé ensayos iniciales tal
como el pesaje de T93 inmediatamente después de realizada la prueba, antes de ser juntado
con el T93 proveniente de otros origenes. Esto se realizé en la balanza de la L4 (Marca:
Mettler Toledo), cuyo certificado de calibracion estaba vigente para evitar algun tipo de error.
(Certificado de Metriol del 05/05/2010, frecuencia de calibracion anual). Asi también en todos
los grupos de mejora que se realizd en SDF, han realizado mediciones iniciales para poder
determinar su linea base. La recoleccidn de datos iniciales estuvo a cargo del Sr. Olivera y el
Sr. Cruzado. Los datos de los sistemas informaticos son verificados mensualmente, ya que
son fuente de los informes mensuales a Gerencia y analisis Financiero. El tratamiento de
datos estuvo a cargo del Sr. Asmat y Sr. Rodriguez. Para verificar que la informacion fuera la
correcta, dicha informacién y tratamiento de datos fue entregado a Aseguramiento de Calidad
y a la facilitadora para su verificacion durante todo el monitoreo del GM.

3.2.(5) La informacién analizada (Cantidad de T93 de Pantalla kg/linea x turno, Precios de
T93 y T21) fue analizada para hallar la linea de base (Paso 2 de la metodologia descrita en la
pagina 17-21 (item 3.1. (2)), en donde se obtuvo cantidad de T93 anual por linea y los US$
dejados de percibir por convertir T21 en T93. La comparacion de la situacién actual y la
situacion propuesta esta también descrita en el paso 2 de la metodologia (pagina 22-23), tanto
para la meta a alcanzar y los beneficios a alcanzar.

3.3. Herramientas de la Calidad

3.3.(1) Se utilizaron diferentes herramientas, tanto para la recoleccién de datos, como el
monitoreo y seguimiento. Estas herramientas se explicaron en la Primera Reunién de
coordinacién y esta dentro del material proporcionado a los integrantes de todos los grupos.
Ademas se debe resaltar que dichas se tienen dentro del Sistema de Gestién de la Empresa
como herramientas para el desarrollo de las actividades de todo el personal (Instrucciones 1ISO
120.1.00 001, 120.1.00 002, 120.1.00 003 120.1.00 004, 120.1.00 005, 120.1.00 006),
instrucciones distribuidas a todo nivel en la empresa (desde Plana Gerencial hasta Operarios).
Se pueden mencionar los siguientes:
e Matriz de seleccién: Matriz de ponderacién para la seleccién del problema en el paso
1 de la metodologia (Tabla 5, Tabla 6)

o Diagrama de flujo: Tiene como objetivo demostrar la secuencia de las operaciones
realizadas en el proceso, en este caso de la inspeccion de Tow y prensado y pesaje
de T93. (Gréfico 7)

e Grafico de Tendencia. Con la linea de tendencia se visualiza el comportamiento de las
variables. Se utiliz6 en la tendencia de diferencias de precios para la descripcion del
problema, paso 2 de la metodologia (Grafico 8)

e Grafico de Barras: Utilizado para la comparaciéon de datos. Se utiliz6 dentro de la
definicién de meta y comparacion de los resultados (Grafico 9)

e Diagrama de Gantt: Para demostrar la planificacion de las actividades (Gréfico 13).

e Diagrama Causa — Efecto: Para identificar las principales causas y efectos del
problema Se utilizé para el andlisis de causas (paso 4 de la metodologia) (Grafico 14)
Al usar dichas herramientas se encontraron algunas ventajas y desventajas, lo cual se detalla
en Tabla 19.
Tabla 19: Ventajas y Desventajas de Uso de herramientas e la Calidad

Herramienta Ventajas Desventajas

Matriz de seleccion Se puede cuantificar el | Se esta limitado a los criterios
impacto de seleccién

Diagrama de Flujo Muestra con facilidad la | No se presenté dificultades
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operacion
Grafico de Tendencia Puede observar la | No se presento dificultades
diferencia  entre  dos
situaciones
Diagrama de Barras Permite comparar los | No se present6 dificultades
resultados
Diagrama de Gantt Se puede definir los | Cuando existe reprogramacion
plazos y tareas de actividades (por cambio de
integrante de V. Cruzado por
J. Rodriguez, 6 postergacion
de las mismas)
Diagrama de Causa Permite definir las causas | No se presentd dificultades
y los efectos del problema
a tratar

3.4. Concordancia entre el Método y las Herramientas

Los pasos de la metodologia y las herramientas antes descritas fueron mencionadas y
mostradas en como intervienen en el Proceso en la primera reunion de capacitacion
(Informacion General) y en las reuniones de monitoreo (Anexo 9). Fue evaluado el uso de ellas
correctamente en la Presentacion Parcial y en la Presentacion Final de los informes, y su
presentacion. Para dichos informes se debi6 seguir un formato establecido comdn para todos
los grupos, hasta el paso correspondiente, y en donde se indicaba que herramientas (gréaficos,
cuadros, etc.) (Anexo 10)

4. Gestion del Proyecto y Trabajo en Equipo
4.1. Criterios para la Conformacion del Equipo de Proyecto
La conformacion, realizaciéon de lineamientos, capacitacion y monitoreo del GM 2010, tal

como se expreso en el item 2.1. (2), estuvo a cargo de Area de Aseguramiento de Calidad. Se

decidié que los grupos fueran polivalentes, segun las zonas técnicas de mantenimiento de

SdF (ZTI, ZTIl, ZTIIl) con participacion del nivel mando medio-bajo. Se organizaron 3 grupos

con personal de las zonas técnicas, incluyendo mecanicos, analistas y técnicos, los cuales

contaron con el acompafiamiento de los Jefes de Planta. La forma de conformacion se

muestra en la Tabla 20. Mediante e-mail, por ejemplo, del 22/06/2010 (Anexo 11) se llev6 a

cabo la invitacion a las diferentes Areas de la conformacion, lineamientos y programacion de
actividades de GM 2010. El objetivo de @&MEa2010 fu
Planta de SDF y desarrollar e implementar una solucién al mismo con el objetivo de reducir

costos, reducir fallas en los equipos, evitar fugas de vapor o materias primas al medio
ambient e o mejorar ef i ci enLadparsopas integtantas sleocadde | os r
grupo, han demostrado pro actividad, y responsabilidad en sus labores dentro de su area de

trabajo, asi como la experiencia por sus afios de servicio en la empresa.

Tabla 20: Conformacion de GM 2010.

FORMA DE GM2010 ZTIl “LIDERES DE MEJORA —
CONFORMACION DE AREA Nombres Especialidad / Posicién experiencia en
GM2010 SdF
AREA PRINCIPALES AREA PRINCIPALES
Ing. Industrial / Jefe de Turno
5 PLANTA TOPS Sr. Jorge Asmat, Planta de Tops 12
Ianﬁgr;?/r;alfc’:gcrja Sr. Waldetrudis Calluchi Operario Planta de Tops 13
p Sr. Victor Cruzado (Sr. José Ing. Quimico/ Jefe de Turno
enlazT PLANTA p 11
70% ACABADOS Rodrlguelz) Plz?lnta de Acabados
Sr. Juan Olivera Operario Planta de Acabados 35
. Técnico Mecénico / Técnico
2 personas de la ZTH Sr. José Huertas, Mantenimiento de ZTII 24
ZT ) Técnico Instrumentista / Técnico
Sr. Carlos Ubia Mantenimiento de ZTII 5
AREAS
TRANSVERSALES AREAS TRANSVERSALES
1 persona de Taller TALLER Sr. Antonio Vergara Mecénico de Banco del Taller 10
Mecénico MECANICO ' 9 Mecénico
1 persona de Taller 30% TALLER E/l Sr. Sergio Bermidez Técnico Electricista / Técnico de 6
E/l Taller E/I
1 persona de CONTROL DE Lic. Quimico / Jefe de Turno de
Control de Calidad CALIDAD Sr. Henry De La Vega Control de Calidad. 13
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4.1.(1)

El proyecto a desarrollar por cada grupo, debia corresponder a la Zona de

Mantenimiento de donde pertenecian. Por ello, el proyecto descrito corresponde a la Planta de
Acabados que esta dentro de la Zona de Mantenimiento Il. La experiencia de cada integrante
debia ser la necesaria para conocer el procedimiento a analizar, definir el problema, forma de
la construccién y puesta de funcionamiento de los equipos necesarios para la solucién a
implementar. Esto se muestra en la Tabla 20.

4.1.(2)

En el proyecto cada participante demostré su experiencia segun las etapas de la

metodologia a seguir. Por ello, se realiz6 un balance del 30% de personas provenientes de
Areas transversales, quienes aunque no son directamente involucrados, dan el balance de
criterios y andlisis de las soluciones dadas.

4.2. Planificacion del Proyecto
4.2.(1)

El objetivo del proyecto fue definido en el paso 2 de la metodologia (item 3.1 (2)

pagina 22). Tomaron como referencia datos estadisticos de Cantidad de T93 total y T93
generados por la prueba de pantalla en L2 L3 y L5, y los precios de T21 y T93 en el periodo
de tiempo evaluado, lo cual constituyd su linea base (item 3.1 (2) pagina 17-21) para la
definicién del objetivo y las metas a alcanzar. Elobj et i v o
el muestreo de la prueba de pantalla, mediante la fabricacién de un equipo mévil que hace
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Acabados mediante la fabricacién del equipo mévil utilizado en L2 y L3 al finalizar el GM
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Incremento en 18.3tons/afio, e Incremento ingresos en US$17,873/afio.(Grafico 23)

Grafico 25: de Metas a Alcanzar
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4.2.(2)

18.3 Tons /Afio

e G €N ET |

comprendido en el paso 3 de la metodologia (pagina 23).

4.2.(3)

17.8 MUSS$/Afio

Para lograr este objetivo, se planificaron las acciones a tomar, de acuerdo a lo

La planificacién partié de los dias de reunion programados para los GM2010. La

programacion Inicial se realizd desde el 23 de Junio del 2010 hasta el 31 de diciembre del

2010. (Anexo 12)
4.2.(4)

La asignacién de actividades fueron segun la experiencia de cada integrante. Sin

embargo se realizé, por parte de Alta Direccion, una prérroga de las actividades de los
GM2010, hasta el mes de Febrero para la implementacion y el mes de Abril para su total
estandarizacion, debido a su gran importancia de los temas tratados. Por ello, y segun la
complejidad de la implementacion se realizaron reuniones extraordinarias, teniendo GM

“Lideregoda@a”Mhasta

5

r e BEnrcaso de se3 positiva et resaltado deelcs .

grupos de Mejora, cada Jefe de Planta tomaria el compromiso de replicar dicho trabajo para
alcanzar los objetivos a largo plazo dentro de sus planes de mejora.

4.3. Gestion del Tiempo

El aseguramiento del cumplimiento de las metas, se realizé mediante el monitoreo de cada
reunion, evidenciado en las Actas de Reunion (Anexo 14). Ademas se realizaron 2 reuniones
de entrega parcial de informes (Anexo 16) en donde se entregaron informes parciales y se
verificd el avance del cumplimiento de las metas.(Ver Tabla 21)

Tabla 21: Reuniones realizadas de seguimiento para Grupo Lideres de Mejora

Actividad Entregable Fecha
Presentacion Informe Parcial a Trabajo en Word / Exposicién
Gerencia Operaciones Power point 14/10/2010
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Reunién de Retroalimentacién 19/10/2010
Presentacién de Informes Trabajo en Word / 09/01/2011
Reunién de Retroalimentacién 10/01/2011
gﬁiﬁ?&?gﬂ;gal Parcial Jurado / Exposiciéon Power point 09/02/2011
Eﬁg(ggfe"r?é?;m a GM 2010 con Exposiciéon Power point 18/04/2011
4.3.(2) El formato de las actas de reunion, estaba establecido dentro de los lineamientos

iniciales de GM2010 (Anexo 13). Dichas actas de reuniéon se enviaban al facilitador de
GM2010 quien replicaba a todos los integrantes del GM y los jefes de Area, y Gerencia (Anexo
14) via mail.

Ademas las reuniones de retroalimentacion sirvieron para comunicar el avance de los grupos
en los diferentes temas, en las cuales ha realizado evaluaciones periddicas del trabajo de los
grupos de mejora. Las Evaluaciones se refieren al desenvolvimiento del grupo, sobre el
entendimiento y avance de la metodologia de los 7 pasos (Evaluacion de Monitoreo) y el
alcance de metas y fueron hechas sobre los informes parciales presentados. (Evaluaciéon de
trabajos) (Anexo 15). En las Evaluaciones de monitoreo, el puntaje era de 1 a 3, obteniendo
en la 7/82010 23/24 puntos y el 3/1/2011 21/33 puntos. En las evaluaciones de trabajos han
tenido desde un puntaje 1 (muy mal) hasta 5 (muy bien). El proyecto de Eliminacién deT93 por
pruebas de Pantalla mediante la optimizacién del equipo en la Planta de acabados obtuvo en
la primera evaluacion 35 de 50 puntos (70%) y 54 de 90 puntos (60%).

El 09 de febrero se realiz6 una evaluacion final, en donde se tuvo la presentacion de los
proyectos de cada grupo ante la Gerencia General y el jurado evaluador integrado por el Ing.
Ricardo Murillo, Ing. Julio Zambrano, Sr. Juan Acufia y el Sr. Jesus Garcia. La evaluacion se
realiz6 usando un formato especial con un maximo de 145 puntos individual, 580 puntos en
forma grupal. El resultado de la evaluacion se muestra en el cuadro siguiente:

Tabla 22: Resultados de Evaluacion Final de GM

4Tl Los ZT2: Lideres de mejora ZTs:,L.OS
innovadores Energéticos
FTLyY FTS Pantalla Sacas Zunchos Trampas Vapor
412 481 475 451 425

El proyecto de Eliminaciéon de T93 por pantalla tuvo el 83% del puntaje.
También se enviaban informes a Alta Direccion sobre el Avance de los Proyectos de mejora.
(Anexo 17)

4.4. Gestion de la Relacion con Personas y Areas Claves de la Organizacion

4.4.(1) Dentro las Reuniones de Coordinacion Técnica, se reportaba el avance de las
actividades del GM, y a su vez las necesidades de los GM y la planificacién de actividades de
apoyo de los mismos. Ademas, para los casos de los Talleres, se realizaban las OT
(GESMOT) para la realizacion de planos, y otros. Toda colaboracién, era tramitada entre el
organizador de GM vy los jefes de planta e involucrados. Para este proyecto, se cont6 con la
colaboracion de (Tabla 23):

Tabla 23: Areas y personas que colaboraron directamente con el proyecto

Actividad Area Personal
- . S Area de Ingenieria — Disefio Ing. Edwin Boza

Dibujo de Planos Mecanicos / Eléctricos Area de Taller /I Ing. Alejandro Alegria

Asesoria y Construccion de equipos / ZT Il de Mantenimiento Sr. Ped[o Pachas / Sr.
Juan Pérez

Facilidades de ensayos y pruebas en Acabados para toma de

muestra, y monitoreo en la Verificacion, Pruebas Iniciales, Planta de Acabados Ing. Maximo Salazar

estandarizacion de procedimiento y puesta en marcha total

Datos de Precios T93/ T21 Area de Marketing y Ventas Sr. Ricardo Nune; /Sr.
Juan Carlos Hamideh

4.5. Documentacion
4.5.(1) La documentacion usada, tal como se mencioné anteriormente fue:
PARA MONITOREO:
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e Acta de reuniones: Previamente establecido, donde se resaltaban los acuerdos y
acciones a tomar y enviada por mail al grupo y Jefe de Areas (Anexo 18)

¢ Informes de retroalimentacion: Informes con observaciones a los trabajos parcial y
final

e Actas de Evaluacién: Actas de evaluacién parcial, y final de parte de facilitadora

e Formato de Evaluacion Final: Calificacion por parte del Jurado de los proyectos.
PARA METODOLOGIA:

e Planos: Los planos mecénico / Eléctrico de la pantalla

¢ Documentos ISO 9001. Instruccién 109.1.07 053.

o Registros en sistemas (SIPYC/SIC/SIL/IGESMOT), cuadernos de control y Libro de
Jefe de Turno.

4.5.(2) El manejo de la informacion dentro del grupo fue realizada segin el responsable
de cada actividad del mismo grupo, y compartida en las reuniones de coordinacion
4.5.(3) Toda informacién generada por el Grupo de Mejora (Lista de asistencia, Actas de

reunién, informes parcial y final, evaluaciones y otros) es almacenada por la organizacién del
GM (Aseguramiento de Calidad) tanto en forma electrénica como en fisico. La redaccion de los
informes fue liderado por el Coordinador del GM, y revisado por todo el GM en las reuniones.
5. Capacitacion
5.1. Programa de Capacitacion del Equipo
5.1.(1) La capacitacion en SdF siempre esta en el contexto de la politica de calidad y
definido dentro de la curricula y planes de capacitacion de cada Area. Dichos planes son
definidos segun los requerimientos de las diferentes actividades y las habilidades que se
desean desarrollar. Dichas capacitaciones y evaluaciones se registran dentro del SIPYC. El
responsable de definirlo en el Jefe de Planta o Area. En este caso, estuvo orientada a un nivel
medio (mando medio y operarios).
5.1.(2) Se realizé una capacitacion inicial en la primera reunién de capacitacién. Esta
abordé temas sobre solucion de problemas y el método de los 7 pasos, asi como una
sensibilizacion acerca de los proyectos ya ejecutados en SdF a cargo de Aseguramiento de
Calidad. Ademas, los lideres de los grupos y la facilitadora recibieron una capacitacién externa
en IDIA sobre Administraciéon Productiva Total (TPM), en el cual observaron las diferentes
herramientas de control y como fuente de sensibilizacion para el liderazgo y conduccién de
solucién de problemas. Cabe sefialar que en las reuniones de coordinacion, en donde se
realizaba el monitoreo, la facilitadora afianzaba el uso de las herramientas y la secuencia de la
metodologia.
5.1.(3) El equipo, tuvo que ser capacitado, tanto en la parte de la metodologia, como lo
descrito en 5.1 (2) y en temas propios del proyecto, ya que no todos eran parte directa de la
planta, para poder llegar al involucramiento total de todos los integrantes, como por ejemplo

. Prueba de Pantalla: Definicién y Operacién: Llevado a cabo por los integrantes
de la planta
5.2. Evaluacién e Impacto de las Actividades de Capacitacion
5.2.(1) La evaluacion de las actividades de capacitacion, se han visto reflejadas en forma

eficacia en el desarrollo de las actividades de los proyectos dentro de los informes parcial y
final presentado por cada grupo. Han sido evaluadas por los organizadores de GM2010 y
transmitidos los resultados en las reuniones de retroalimentacion. (Anexo 15). Ademas se ha
realizado una encuesta final de toda la metodologia usada en el GM, tiempos, liderazgo,
reconocimiento, facilidades etc. en donde los integrantes del grupo aportan sus opiniones
sobre este GM 2010.

5.2.(2) La informacion recabada, tanto del uso correcto de la metodologia asi como los
tiempos de ejecucion del proyecto, servira para los futuros GM2011. Esto se denota que en la
Reunién de Coordinacién Técnica, se habia tomado la decisién de para el GM2011 el realizar
una capacitacion externa acerca de TPM y enfocar los proyectos hacia el primer pilar de
“Manteni miento Autoénomo” .

6. Innovacion
6.1. Amplitud en la Bisqueda de Opciones y Desarrollo de Alternativas
6.1.(1) Se realiz6 una recopilacion de informacioén, con respecto a las posibles soluciones
planteadas, las cuales enfocaban método, y equipos. Para ello se debian tener informacién de
la prueba de pantalla, su objetivo y la funcién del equipo.
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6.1.(2) El equipo evalu6 distintas alternativas de solucion para cada actividad de mejora
utilizando los criterios factibilidad de solucion, aumento de produccion, baja inversion,
seguridad, entre otros. Fueron 3 las alternativas de solucion al problema, las cuales se
explican detalladamente en el paso 5A de la metodologia (pagina 24-26). Estas se evaluaron
en un consenso durante una reunion de coordinacion y utilizando una matriz de seleccion
(Tabla 15).

6.2. Originalidad de la Solucién propuesta

6.2.(1) Una de las principales causas analizadas fue el disefio del equipo. Esto esta
intimamente relacionado al método establecido por mas de 20 afios de la forma de muestrear,
lo cual comprendia cortar la banda de T21 para realizar la inspeccion del Tow en la pantalla.
Se debe recordar que el mismo muestreo (observacion y tacto) de la banda no es motivo de
convertir el T21 en T93. Por ello, se debié de romper el paradigma de la forma de hacer el
muestreo ya establecido para evitar el cortar la fibra, y asi buscar otras alternativas de realizar
la misma inspeccién con igual eficacia y sin convertir el T21 en T93; tanto en Jefaturas como
en los demas Jefes de Turno y operarios que realizan esta labor, y su importancia de
bldsqueda e implementacion de otro método.

6.3. Habilidad para Implantar soluciones de Bajo Costo y Alto Impacto
6.3.(1) La solucién debia cumplir el criterio de Bajo costo de implementacién. Las
personas responsables de la fabricacion del nuevo equipo moévil, (Sr. Ubia, Sr. Huertas, Sr.
Bermudez, Sr. Vergara, Sr. Calluchi) debian de encontrar la mayor cantidad de materiales
posibles disponibles en Planta para evitar el comprar. Esto fue el utilizar material reciclado,
sobre todo para la estructura.
Con ello se logré que el costo fuese de US$ 800.0 (Tabla 16). Ademas, la inversion horas
extras utilizadas para las reuniones de coordinacion fueron de un promedio $1400.0 (un total
de 79 horas de reunidn, es decir 504 horas/hombre). Con respecto a los beneficios, si se
considera en los 11 dias de funcionamiento al 100% en Turno Il, y la estimacién conservadora
de US$ ingresado por la diferencia de venderlo en T21 en vez de T93 en el proximo mes .
(Tomando el dato conservador del promedio de la eficiencia en L2 y L3 y precios de T93 y T21
de los Ultimos 7 meses). En la Tabla 24 se puede comparar costo/beneficio. Se tiene que el
retorno de la inversién es de menos de 2 meses. Ademas, el Costo del Proyecto fue de US$
2,200, significa el 11% de los US$ 19 911.03 de beneficio anualizado alcanzado.

Tabla 24: Comparacion de Costo Beneficio

Periodo uss
BENEFICIOS (dias) T21 (kg) | Adicionales COSTOS uss
iigreso
Funcionamiento
Incial (Del 14 al 11 26.3 $ 30.86 |Costo de Equipos $  800.00
25/04/2011)
Funcionamiento 34 1854.7 | $ 2,174.45 |Costo de Reuniones $ 1,400.00
Beneficio $ 2,205.31 [Costo total $ 2,200.00
Relacién Costo / Beneficio
$23,000

$18,000 /
$13,000 /
$8,000

$3,000 = ' ¥ '{ = =

$(2,000) - ias ias ias fas fas fas fas

== Beneficios USS == Costos US$

7. Resultados

7.1. Resultados de Orientacion hacia el Cliente Interno/Externo

7.1.(2) Los resultados obtenidos, comparando la situacion anterior, la meta propuesta
con la alcanzada se detallan en el paso 6 de la metodologia usada (punto 3.2 (1) pagina 28-
32). Los resultados obtenidos en la etapa de funcionamiento inicial (11 dias) de realizar la
prueba de pantalla con el nuevo equipo, y con base a esos datos y las eficiencia de las Lineas
y precios de T21 y T93 de los 7 ultimos meses, se han anualizado los resultados. Estos
fueron, la reduccién de més de 50 % de T93 generado por prueba de pantalla, lo cual significa
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una reduccion de mas de 19.9 ton T93 por pantalla/afio, es decir un incremento de mas de
19.5 ton de T21. Dichos resultados, son mayores a las metas por el aumento de la eficiencia
de las lineas en los dltimos meses. Los resultados fueron revisados y aprobados por la Alta
Gerencia. (Tabla 18)

7.2. Resultados Financieros

7.2.(1) Los resultados financieros también se pueden visualizar en el Paso 6 de la
metodologia dentro del item 3.2 (1) (pagina 31-32). El beneficio econdmico fue el incremento
de mas de MUS$ 25.3 anual por la diferencia de venta de T21 en vez de T93. Dichos
resultados, son mayores a las metas por el aumento de la eficiencia de las lineas en los
Ultimos meses y el incremento en el diferencial de precios de T93 y T21, debido a que el T93
al estar gran tiempo en APT ha debido ser bajado su precio para poder ser vendido en el
mercado externo. Los resultados fueron revisados y aprobados por la Alta Gerencia. (Tabla

18)
7.3. Resultados de la Eficiencia Organizacional
7.3.(2) Con respecto a la eficiencia operacional, se puede enfocar que la disminucion de

productos inferiores (T93) es una variable importante dentro de la politica de SdF. Esto
también significa un impacto en la verificacion de la calidad, ya que se tiene los resultado de la
inspeccién del tow en el mismo momento de salida de las rizadoras, lo cual antes era el de
juntar y llevar las muestras y después de un tiempo se realizaba la prueba, mientras que el
contenedor de donde se tomo la muestra ya estaba en la zona de prensado. Ademas, con
respecto al almacenaje, estas 19.9 ton/afio significan aproximadamente 45 fardos de 400.0Kg,
que tiene un almacenaje en APT lo cual también es un costo implicito, considerando la baja
rotacion de T93 en comparacion al T21.

8. Sostenibilidad y Mejora
8.1. Sostenibilidad y Mejora
8.1.(2) Los peligros en la implementacién del proyecto son:

e Falla del equipo movil. En este momento se tiene todavia operativo el equipo fijo.
Pero se ha, tal como se menciona en el paso 5 de la metodologia (pagina 26),
considerado dentro de las actividades de Largo Plazo tomado por el Jefe de Planta de
Acabados la fabricacién de un equipo auxiliar.

e No uso por el personal de Acabados para la inspeccién: Por ello se ha identificado y
estandarizado las mejoras en el ISO, para asegurar la continuidad del uso.

8.1.(2) La sostenibilidad del proyecto se asegura con:

¢ El cumplimiento de lo definido en la Instruccién 109.1.07 053 rev.3. Ademas, como se
puede observar en el item 3.1. (2) en el paso 7 de la metodologia, se realiza la
formalizacién de la Instruccién ISO. En dicha parte, en la segunda etapa, todos los
Jefes de Turno ya tiene conocimiento del nuevo procedimiento incluyendo el equipo
movil, lo cual se esta registrando en el Libro de Jefe de Turno.

e Esto también formara parte de la Auditoria Interna del afio, dentro del punto de
mejora continua.

e Ademaés, el 25/04/2010 ya se ha generado la OT 71 (GESMOT) en donde la Jefatura
de la Planta de Acabados formaliza el inicio de la elaboracién de Planos para la
construccion del equipo mévil para la L5, tal como fue el compromiso que se sefialé
dentro de la Reunién de Informe Final en donde se dia la prérroga para los plazos de
ejecucion y la implementacién a largo plazo en caso de resultados positivos del
proyecto (item 4.2 (2)). Asi, la Jefatura al replicar el proyecto tendr& como meta el
alcanzar el 100% de reduccién de T93 por pantalla (18 ton de T21 adicionales al
proyecto de mejora y mas de $17000/afio), tal como se observa en el Anexo 6.
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SN 4

G. ANEXOS
Anexo 1: DETALLE DE ACTIVIDADES REALIZADAS

Reunién M| T | Actividad

1 X Motivacién y de explicacién de los fundamentos basicos, como: Induccién al trabajo en equipo,
conceptos basicos: Solucién de problemas, Ciclo de proyecto: PHVA, Método a seguir: 7 pasos para
soluciéon de problemas, Herramientas: Diagramas Causa/Efecto, Histograma; Ejemplos de Proyectos de
mejora. Lineamientos de Trabajo

2 X Se ha apoya en la coordinacién del grupo y realizar una lluvia de ideas para empezar con el paso 1 de la
Metodologia: Seleccién del tema.

X Explicacién de algunos de los criterios para la seleccion de los temas.

4-8 X Después cada grupo ha continuado aplicando la metodologia. En cada reunion se ha brindado algin
apoyo al tener preguntas o solicitar datos segin requerimiento de cada grupo. Ademas se ha brindado
orientacion para la presentacién de informe parcial, segun requerimiento del grupo.

A X Se ha presentado un informe parcial y expuesto cada proyecto el 15 de Octubre al Ing. Murillo e Ing.
Zambrano. (3 horas) quienes brindaron sus comentarios al respecto. La reunién siguiente, se ha
realizado una revision segun formato establecido y la retroalimentacion a los Grupos de Mejora, de cada
informe, explicando la metodologia a todo el grupo.

9-17(*) X Se ha seguido monitoreando a los grupos en las siguientes reuniones, y apoyando en definicién de
secuencia de soluciones.

B X Se han presentado los informes en forma preliminar el 03/01/2011. Se realiz6 una revisién, segin
formato establecido y reunién de retroalimentacion.

C X Presentacion final de informes fue el 09/02/2011 ante Gerente General. El informe serd por cada
proyecto, siguiendo la metodologia de los "7 pasos para resolver problemas". Se tenia un jurado
conformado por Gerente de Operaciones, Jefe de Aseguramiento de Calidad, Jefe de Control de
Calidad, Asistente de Gerencia de Operaciones. Se realizo evaluacion final sobre 175 puntos para sobre
los aspectos de Trabajo Equipo, Metodologia y resultados alcanzados para determinar el mejor proyecto
GM2010.

D Reconocimiento de GM 2010, ante todo el Nivel Gerencial (Todas las Gerencias) en donde se realizo la
presentacion breve de cada proyecto por los diferentes grupos, el reconocimiento de los GM vy la
mencion del Mejor Proyecto GM 2010.

M: Monitoreo T: Trabajo en grupo (*) Segin cada grupo han variado de 15 a 19 reuniones. A,B,C:
Reuniones en base a informes presentados y Presentacién Power Point. D: Presentacién Final — Power Point
Anexo 2. ANALISIS DE HORAS
ANALISIS HORAS
Horas de Total de e, e s | Numero de | % Utilizacion
= Horas de Utilizacién de | Utilizacion de | Numero de .
Numero de Horas de Reunion x . . asistentes de Numero
K . Monitoreo/A horas de horas- asistentes )
Reuniones Reunién Total . . . totales de asistentes
K sesoramiento | Reuniones trabajadores | totales reales
trabajadores R programadas totales
Directo
ZT1 14 47 305 10 84% 61% 87 144.00 60%
T2 19 79 504 10 141% 100% 119 144.00 83%
YAK] 17 60 309 10 107% 79% 92 112.00 82%
TOTAL 50 186 1118 30 111% 80%

(1): No incluye las horas extras por trabajos extras en Planta, o de otro personal que se ha requerido para fabricacién de equipos.

Anexo 3: CRITERIOS DE SELECCION DE PROYECTOS Y RELACION DE PROYECTOS PRESENTADOS EN

GM2010

CRITERIOS DE SELECCION DEL TEMA

lsem e Peso
1 2 3
r My
INETITE R0l ¥ Factibilidad para selucionarlo Eacll Dificil aficil 1
v Afects 8 oteas Aress su implementacin S Algo Nads 1
¥ Requiere Imwersion Alta Media Poca 3
v Mejora Seguridad / Medo Ambiante Foco Mo Alto 1
v Aumenta Calidad/Dsminuye AL G
Poco Medic Alt
Segundla Calclad o e “ 3
¥ Aumentd producddonfDisminuye Meomas Poco Medio Alto 3
v Mejora la dsponibilidad ded Equpo /
D R T - " rOC ol E‘ 3
SUINIES FISHIPD BRuussy S Poco Medio Alto 3
paradas O fallas / Aumenta tiempo
- disponible miguina
v Daminuye Costos
Ve Poco  Medio  Alto 3
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La relacion de proyectos trabajados de este afio fue:

Grupo de Mejora ZT | “Los I nnovadores

¢ Minimizar las Operaciones Manuales del Lavado en los Filtros Tambor de Lavado y
Secado en Polimerizacién, reduciendo la contaminacién al medio ambiente y
reduciendo horas hombre.

e Otro proyectos identificado por el grupo fue la Optimizacion del Sistema de
Preparacion y Transporte de la Solucién de Blanco Ecolégico en la Planta Hilanderia
ha quedado para ser implementado por el Area.

upo de Mejora ZT 11 “Lideres de Mejora”

e Eliminar el Tipo 93 generado en el muestreo para la prueba de pantalla, mediante el
disefio de un nuevo equipo moévil para realizar la prueba pantalla en planta de
Acabados.

e Disminuir los costos de embalaje en la planta de Acabados mediante la reutilizacion
de las sacas de tow que eran desechadas en Planta Tops

¢ Disminucion de costos por material de embalaje en la planta Tops, mediante la
reduccién de 2 de alambres de 3.0 mm de diametro por 3210 mm de largo de los
fardos de lineas 3 - 4 (y 5) procesados en la Prensa Gualchierani FTC — 500 de la
Planta Tops.

Grupo de Mej oEmerZdiétlildos'"Los
¢ Eliminar fugas de vapor, implementando un Sistema Recuperador de condensado en

el venteo del tanque de condensado en Planta de Acabados y mejorar el sistema de
control de funcionamiento de trampas de

Anexo 4. BENEFICIOS DE LOS GM 2010
En el siguiente cuadro se presenta un estimado de los ahorros o beneficios diversos que
generaran durante un afio los proyectos implementados (segun el andlisis de cada grupo, e
informacidn contrastada con los diferentes sistemas de informacion de SdF)

vapor

BENEFICIOS ESTIMADO DE GM 2010

Indicadores 6 Estimados

Proyecto Intangibles

LOS INNOVADORES :

operaciones de lavado

Ambiente)

N Menor contaminacién del Medio Ambiente (Indicador de Medio

Reduccion de la concentracion de AN
durante los lavados de 360 ppm a

<10ppm Proceso)

Proyecto de

N Eliminacion de pérdida de AN (ppm) al ambiente.(Indicador de

simplificacion de
Ocupacional)

N Menor contaminacioén para el trabajador (Indicador de Salud

de FTLY FTS Reduccién de horas hombre de 1,368

horas y 2 operarios a 1,185 horasy 1
operario

2 Mayor disponibilidad de tiempo de operarios para otros fines.

LIDERES DE MEJORA

Reduccién de costo de embalaje en
Tops =
S/. 44,973.6

: Proyecto Reduccién
de 2 alambres en
prensa FTC 500

N Reduccion tiempo de embalaje (Indicador de Proceso)
N Reduccion de embalaje en Tops (Indicador de Proceso))

LIDERES DE MEJORA
: Proyecto de
reutilizacion de Sacas
de Tow

* Considerando un 80% de
recuperacion

N Reduccién de embalajes en Acabados (Indicador de Proceso)

Reduccion de costo de embalaje en
Acabados =
S/. 347,203.6

N Reduccién de Desperdicios de plastico en TOPS (Indicador de
Medio Ambiente)

LIDERES DE MEJORA
: Proyecto de Prueba
de Pantalla

* Considerando una reduccion del 100%

Mayores ingresos por reduccion del
Tipo 93 =
$ 30000 / afio

N Reduccion de produccion de Tipo 93 en Acabados por Pantalla
(Indicador de Proceso)

LOS ENERGETICOS:
Proyecto Trampas de
Vapor

Capacitar a mas de 10 operarios para el
control y monitoreo de Trampas de
Vapor.

2 Capacitacion personal Trampas de Vapor-Mantenimiento
Auténomo (Indicador de Mantenimiento)

2 Distribucién de horas de 1 a varios operarios en planta para
revision trampas (Indicador de Proceso)

Reducir fuga de 0.05 m3/hrs de vapor
de 5 bar en Acabados

N Menor pérdidas de calor (Indicador de Proceso)

Reducir el 50% de trampas de vapor en
mal estado Acabados (13 trampas)

N Menor ocurrencia de fallas de trampas y por tanto menor

pérdida de energia (Indicador de Proceso)
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Anexo 5: Hoja
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de Toma de Datos Inciales (Sr. Olivera)

Anexo 6: Meta y Situacién Propuesta a Largo Plazo

Ingresos Ingresos Ingresos
(T21+T93) | (T21+T93) (T214T93) Total USS$ dejados
por por L2+L3 Ingresos L
por pantalla de percibir
pantalla pantalla Linea 5 L2/3/5
Linea 2 Linea 3
T93: Kg Anuales 13,230 5,134 18,364 18,231 36,595
Situacion Actual (US$) $ 214443 8,321 [$ 29,765[$ 29,551 [$ 59,316
Situacion Propuesta (Meta 50%) $ 34321 |$ 13318|$% 47,639 | $ 29551 |$% 77,189 |$ 17,873
Situacién a largo plazo (100%) $ 34321|% 13318[% 47,639 |[$  47,295[$ 94934 [ $ 17,744
Reduccion [Reduccién
Linea 2 Linea 3 L2/L3 Linea5 |Total L2/3/5| de T93 por |[de T93 por
pantla (kg) | pantla (%)
Situacién Actual T93-Pantalla: Kg
Anuales 13,230.1 5,133.7 18,363.7 18,231.2 36,595.0 0%
Situacién Propuesta (Meta 50% de R R ;
reduccion) (T93 por pantalla Kg) 18.231.2 18,231.2 18,363.74 50%
Situacion a largo plazo (100% de R R R R
reduccién) (T93 por pantalla Kg) 36,594.98 100%
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Gréfico de Kg. T93 por pantalla reducidos % de Reduccién de T93 reducidos por pantalla

., Reduccion anual en porcentaje de
Produccion anual T93 por T93 por pantalla
pantaalla . 60% 50% 1
40,000 % 50% »
35,000 g /
— 9 40%
80,000 36,595.0 18,363.74 Si;' /
25,000 2 300
1000 18,231.2 — s /
15,000 = 8 20% /
3
19,000 0,
& 10% 0%
,000 < /
g 5
E 0 Situacién Actual Situacion 0% - '
T93-Pantalla: Kg Propuesta (Meta Situacion Actual T93-  Situacion Propuesta
Anuales 50% de reduccion) Pantalla: Kg Anuales (Meta 50% de
(T93 por pantalla reduccién) (T93 por
Kg) pantalla Kg)

Anexo 7: Diagrama de Flujo: Solucién a Largo Plazo

DIAGRAMA DE FLUJO

SITUACION PROPUESTA : INSPECCION DEL TOW EN PANTALLA
MOVIL Y PRENSADO PESAJE DE T93

T93 Tow de las
Arranques, Rizadora

Paradas, otras L2/L3/L5

Llevar pantalla movil a zona de espera
Tomar aproximadamente
2 kg. por cada banda del
contenedor L2/L3,y 4-5
Kg delL5 delaparte
LI T93 al A
evar a final delabanda enla

contenedor de
j Tipo 93 zona de espera

Pasar la banda por la pantalla e
Inspeccionar la muestra del Tow
en la Pantalla fija

Registrar los resultados
en Libro de Jefe de Turno

Comunicar a Hilanderia Si ¢Existen fallas correspondientes a tachos
de hilanderia?

Registrar Reclamo en No

SIPYC

Realizar medidas Si ¢Existen fallas correspondientes a
correctivas en Acabados acabados
No

Devolver la banda al
contenedor T21

L Fin del Proceso:

Continua Ruta de T21
Zona de Espera para prensado

Llevarlo a Prensa/Balanza

Prensar Fardos de Tipo
93 en Prensa Lummus

Pesar Tipo 93 en Balanza

Registrar Peso y Fardo en
sIC

Llevarlo a APT

Fin del Proceso de T93
FECHA PREPARADO POR

14/04/2011 GM 2010 — ZTII - Lideres de Mejora
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Anexo 8: INSTRUCCION ISO DE PRUEBA DE PANTALLA ACTUALIZADA

TITULO PRUEBA DE PANTALLA

CMl 18785 JRex

Pigeaa & e 3 3

SUDAMERICANA DE FUHGLAS S A
—_— —

TITVLO PRUCHA DX PANTALLA
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Anexo 9: Primera Reunion de coordinaciéon — capacitacion: Informacion relacionada a metodologia

z herramientas
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Anexo 10: Seguimiento de Actividades - Formato de presentacion parcial Requerimiento de
seguimiento de metodologia y herramientas.
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Anexo 11: Inicio de Actividades de GM 2010 - Conformacion de Grupos — Primera Reunién de GM
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Anexo 12: Secuencia de Avance propuesta para cada reunion de coordinacién: 23/7/2010
Reunion1:Introduccidn-Herramientas: Ficha
1: Datos grupo

.| Reunién 2: Ficha de Trabajo 2:
“| Lluvia de ideas

 SELECCION
DELTEMA

« ENTENDER LA
SITUACION

ESTABLECER

OBJETIVOS

Reunién 3: Ficha de Trabajo 2: Criterios de
Eleccién. Cuadro estadistico de los
problemas. Eleccion del problema.

v

Reunién 4: Ficha de Trabajo 3: Definicion del
° &QN'FICAR problema y objetivo. Diagrama Causa efecto /
ACTIVIDADES. Medios y Fines. Cuadro estadistico del
problema, y sus efectos

h 4

Reunién 5: Ficha de Trabajo 4:Planteamiento
del Proyecto, actividades y responsabilidades
(FORMATO DEL PROYECTO PARTE 1)

* ANALIZAR LAS
CAUSAS

b 4

Reunién 6: Ficha de Trabajo 5: Diagrama de
« CONSIDERAR Causa efecto. Cuadro estadistico datos final

LAS de causas. Decision de las causas a enfrentar.
SOLUCIONES

v

Reunién 7: Ficha de Trabajo 6: Comparacioény
Seleccién de solucion.

v

* IMPLEMENTAR

Reunioén 7: Ficha de Trabajo 7: FORMATO DEL
SOLUCIONES

3 PROYECTO - Actividades actividades y
responsabilidades para la implementacién y
variables a monitorear

Anexo 13: Forma de comunicacion de Avance de Reuniones
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Anexo 14: Envio de Actas de Reuniéon
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Anexo 15: Aspecto de la Evaluacion Monitoreo Aspecto de la Evaluacion Trabajos

Aspecto

1. Sobre la metodologia de trabajo
1.1. Existe participacién de todo el grupo
1.2. Existe liderazgo en el grupo

2. Seguimiento de la metodologia segin informe

2.1. Han identificado el problema

2.2. Han planteado objetivos correctos (Situacion a
alcanzar)

2.3. Han definido correctamente el problema (Situacion
actual)

2.4. Se hainvestigado todas las causas del problema

2.5. Han planificado las actividades de accién
correctamente

2.6. Han identificado las mejores soluciones (realisticas
y practicas)al problema

2.7. Hanimplementado las soluciones

Sobre la metodologia de trabajo

Han asistido todos a todas las reuniones 2.8. Han definido las variables y monitoreado
E . t Id d I d d d I correctamente

xiste un liderazgo del coordinador del grupo 25 Han capacitade al personal
Han presentado todos sus actas de reuniones 2.10. Han estandarizado con procedimiento
Existe interés de todos los participantes 1. Sobre la solucién al problema:

p p 1.1. IMPLEMENTACION DE SOLUCION
Coordinan con otras areas Es factible de implementar
. . s 1.2. INVERSION

Sobre el seguimiento de la metodologia de 7 pasos: Inversion justificable o no
Conocimiento del grupo 1.3. MEJORA PRODUCTIVIDAD
1-H lizado | bi inl l " 1.3.1. Aumenta produccién/Disminuye Mermas

-Han realizado los cambios segtn la retroalimentacion 132, Mejora la disponibilidad del Equipo /
2-Tienen definido las acciones a tomar con respecto al Disminuye Tiempo proceso/ Elimina paradas
problema elegido 6 fallas / Aumenta tiempo disponible

maquina
3-Han monitoreado los resultados 1.4. BENEFICIO ECONOMICO
" . Disminuye Costos

4-Han realizado capacitaciones al personal Mantenimiento/Repuestos/MP/Ausiliares
5-Han presentado el informe a tiempo 1.5. T;JSER'CT‘;’;UDAD (PRODUCTO/MEDIO
6-Evaluacion de la auditoria segun procedimiento 1.6. BENEFICIO SOCIAL (CLIENTE / TRABAJADOR)
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Anexo 17: Informe a Alta Gerencia del Avance de Actividades del Grupo de Mejora a Enero 2011.

&7 Jf== SUDAMERICANA DE FIBRAS S.A.

AVANCE DE PROYECTO
FASE DE AVANCE ACTIVIDADES FALTAN / DESICION
. i | | |
LOS INNOVADORES : paso 5: Proponer solucionesal  |%¢ ('\{E;:;b“’e':::qt':r::s";zad“ 0% Sedeja en Stand By. Sevaa
Proyecto Blanco Ecolégico ) problema solucion. Alta inversion. convertir en API.
Buscar puntos a enfrentar para
LOS INNOVADORES : . 5
Paso 4: Analizar Causas ver soluciones, investigacién de 40% Se deja en Stand By.
Proyecto Agua de Cabeza soluciones
Se debe terminar de monitorear,
LOS INNOVADORES : Se tiene las toberas instaladas instalar/fijar los toberas que faltan
: Comparar resultados X X - o
Proyecto FTLY FTS Paso6: P yhaciendo pruebas % registrar capacitaciones, formalizar
procedimiento ver resultados finales.
Se debe solicitar la OT para servicio
LIDERES DE MEJORA : Paso 5: Implementacion de Se tiene la propuesta de la de fabricacién de la nueva estampa,
Proyecto Zunchos aso>: solucién nueva estampa montaje, capacitacion, resultados y
estandarizacion procedimiento.
LDERES DE MEJORA : Se estén registrando las sacas Falta formalizar |a capacitacién.
. Paso 6: Revisar resultados rjmizando 90%| Falta compilar informacion. Se tiene
Proyecto Sacas | procedimiento, falta verificarlo.
LIDERES DE MEJORA : ) Implementacién de Se tiene fabricado el modulo se de",e_del “e'fectc'lcl’"a' s
Proyecto Pantalla Paso5: solucién portatil de pantalla. 80% servicio |a pantalla, realizar la
capacitacién y hacer el monitoreo.
LOS ENERGETICOS: . Se tiene avance de equipo Se debe solicitar la OT para servicio
Proyecto T d Paso5: Planear e implementar | retorno condensado yestin 75| de fabricacion tuberias, montaje,
royecto frampas de aso > solucién haciéndose manual Trampas capacitacion, resultados y
Vapor Vaporylas capacitaciones estandarizacién procedimiento.
Anexo 18:Ej empl o Acta de Reuni 6n de

SELUPD DE MEIORA, - 3000

CEURD DE METORA J0L0: LIDERES DE MEJOEA

Acts Reumion de

Coordinacion

EEUHION D COORDINACTON
Eecha: 181010
SISTENTES: | H.odelaVegr | 5 Bamude | V. Cruzade [ T Asmx |
[ T Husma | . Ukia [ [ |

W. Calluchi {vacaciones)
ACTVIDADES
L. Proyecto de mejora: Elminar el ipo 93 generado por &l muestreo de prueba de pantalla, mediante

la optimizacin del equipo.

- Elzoores lists me materiaies regueridos en construccion de equipo propussto de prosse de

pantaliz || Huertas — C. Wois— 5. Bermidez)

- Constnir equipe rusve oe prosbs o pantalls {J Huertss — C ol — 5. Bermudez)

- Realizar snsyos Con NUeYD MELDCo Muestren de prusbs de pemballs (L Ofvers — V. Cruzsdo)

- Coordiner con Jefstun de Plamts de Acabados ensayos de nueve metodologia de prusbe de

pantalls | V. Cruzadao).

2. Proyectsde mejora: Disminalr bos costos de embalaje en planta de Acabades mediante la
rewtilizackin de las sacas desechadas en planta Tops.

Flants TDES:
- Elaborar procedimisnto de cobleje, identificacion, transporte de sacas recuperades | J. Asmat — .

Cruzsda))

- Sefalizar lugar de simac=namiento de saas recuperacas (Grupa de mejora)

- Coordinar fabricacion e mesas de doblaje de saces | V. Cnazadal.

- Coordinar con jefaturas de plartas Acabados y Tow To Tops acerce de ia implementacian de
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Sistema e recuperacian.

3. Revisidn final de informes prefiminares a presentar y preparas presentaciin.

Fecha:

1574042010 Elzoorado por: Y. Cruzsdo
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