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Presentacion

Sefiores miembros del jurado:

La presente tesis titulada “Optimizacion del proceso productivo aplicando herramientas
del Lean Manufacturing en una empresa de confeccion textil - 2017, tuvo como finalidad
proponer una alternativa de solucion a los problemas de la empresa para incrementar su
productividad aplicando herramientas del Lean Manufacturing, en cumplimiento de
Grados y Titulos de la Universidad Privada Norbert Wiener para optar por el titulo de

Ingeniero Industrial y gestion empresarial.

El estudio de investigacion se realizé en una empresa de confeccion textil en el

area productiva, ubicado en Lima — Perd.

Este estudio es de tipo proyectiva, desarrollada bajo la modalidad de investigacion
holistica, utilizando un método mixto, es decir método cuantitativo y cualitativo, que

consta de encuestas y entrevistas a la empresa de estudio.

El estudio consta de 5 capitulos, estructurados por la Universidad Norbert Wiener,
a través de un estudio holistico. El capitulo | corresponde a los problemas de
investigacion, que incluye la identificacién del problema ideal, la formulacion del
problema, los objetivos generales, especificos y la justificacion. EIl capitulo 11
corresponde al marco teérico donde incluye el sustento teorico, antecedentes, marco
conceptual, y la metodologia incluye, sintagma, enfoque, tipo, disefio, las categorias y
subcategorias aprioristicas y emergentes, unidad de andlisis, instrumentos y técnicas,
procedimientos y método de analisis. El capitulo Ill corresponde al trabajo de campo,
donde incluye el diagnéstico cuantitativo y cualitativo, y el diagndstico final. El capitulo

IV corresponde a la propuesta de investigacion, donde incluye fundamentos y objetivos



VII

de la propuesta, estructura y plan de accion de la propuesta, viabilidad y validacion de la
propuesta. El capitulo V corresponde a la discusion, conclusiones, sugerencias,

referencias bibliograficas y anexos.
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Resumen

En el presente proyecto de investigacion titulada “Optimizacion del proceso productivo
aplicando herramientas del Lean Manufacturing en una empresa de confeccion textil de
Lima - 20177, se realizo con la finalidad de incrementar la productividad, eliminando los
desperdicios (sobreproduccion, demoras, inventarios, defectos, movimientos, transporte

y reprocesos) esto quiere decir reducir o eliminar todo lo que no agrega valor a laempresa.

Esta investigacidn tuvo como objetivo proponer la aplicacion de las herramientas
del Lean Manufacturing debido que es una metodologia de trabajo simple, profunda y
efectiva, esta necesidad surgié debido a que no se cumplia con las fechas de entrega de

los productos a los clientes.

Esta metodologia nos permitié poder reducir el tiempo y costos en los diferentes
procesos de produccion que no generan valor al producto, incrementado la productividad

y asi cumplir con las fechas de entregas a los clientes.

Palabras Clave: Lean Manufacturing, desperdicios, confeccion textil, mapa de valor y

productividad.
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Abstract

In the present research project entitled "Optimization of the production process applying
tools of Lean Manufacturing in a clothing company of Lima, 2017", was made with the
aim of increasing productivity, eliminating waste (overproduction, delays, inventories,
defects , movements, transport and reprocessing) this means reducing or eliminating

everything that does not add value to the company.

This research aimed to propose the application of Lean Manufacturing tools
because it is a simple, deep and effective work methodology, this need arose due to the

fact that the delivery dates of the products to customers were not met.

This methodology allowed us to reduce the time and costs in the different
production processes that do not generate value to the product, increased productivity and

thus meet the delivery dates to customers.

Keywords: Lean Manufacturing, waste, textile manufacture, value map and productivity.
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1.1 Problema de investigacion

1.1.1 Identificacion del problema ideal

En el sector textil en el afio 2015 se registro un crecimiento tanto en ventas, produccion
y empleos, mientras que en las confecciones crecieron un 5,9%, Las grandes compafiias
consideran que la produccion de ropas interiores, de bafio y ropa deportiva también
muestran buenas posibilidades de crecimientos, cabe resaltar que se exporto US$89,6

millones en 2014 y US$89,6 millones en 2016. (Dinero, 2017)

A nivel Internacional en su informe de la INEI (2016) explico, segun las exportaciones a
los diferentes paises por tipo de producto tanto tradicional y no tradicional. Los valores
nominales de las exportaciones equivalen a US$ 2 656,8 millones que los productos
tradicionales contribuyeron al 70.54% y no tradicionales al 29.24% al valor total de las

exportaciones.

A nivel nacional la INEI (2016) inform0, en marzo 2016 las exportaciones de los
productos tradicionales crecieron en un 15.7%, en cambio los productos no tradicionales
descendieron en 8.9%, entre ellas tenemos al sector textil con (-14,8%). En el sector textil
debido a la reduccion de la demanda de EE. UU (-2,6%), Colombia (-26,8%) y Brasil (-
56,8%). Entre los bienes que disminuyeron figuran los polos de algoddn de tejido tefiido
de un solo color, camisas de algoddn y pufio de tejido acanalado, y pelo fino cardado o

peinado de alpaca o Ilama.

A finales del 2016 las exportaciones sumaron menos de US$ 1,200 millones en las

exportaciones, indicando un freno o recuperacién a la caida de estos. (ADEX, 2017)

Segun la Asociacion de Exportadores (2017) proyect6 un tibio crecimiento de 1%

para las exportaciones de este afio de la cadena, pues estima que mientras los despachos
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de las confecciones avanzaran un 3,2%, los textiles seguiran en terreno negativo con una

caida de 4%.

En el Perq, en el sector textil y confeccion se viene recuperando de una crisis
financiera internacional que se dio por EE. UU, antes de tal suceso, las empresas
producian y exportaban grandes cantidades de prendas de vestir, es por ello que grandes
compradores de prendas dejaron de comprar debido a la crisis y se quedaron con altos

niveles de stock de prendas, publico la INEI (2016).

La empresa de estudio se dedica a la fabricacién y distribucion de ropas interiores
de dama, caballeros y nifios. Uno de los problemas mas resaltantes son los retrasos de
entrega de los pedidos debido a la falta de planeamiento y control de los diferentes

procesos, el cual muestra ciertos desperdicios que no permiten cumplir la fecha pactada.

El sistema productivo cuenta con cuatro areas: Corte, bordado, confeccion y
acabados, se observé que no existe un control y supervision desde el inicio de la
produccidn, en algunas areas se observan tiempos muertos y exceso de merma, falta de
orden y limpieza, exceso de movimientos de productos en proceso y personas, por ello

no se puede tener un flujo continuo.

De acuerdo a lo mencionado se identificara los principales problemas, se mapeara
los procesos e implementara mejoras, eliminando los procesos que no le agreguen valor

al producto, con el objetivo de cumplir con las fechas pactadas con nuestros clientes.
1.1.2 Formulacion del problema
¢Como se puede optimizar el proceso productivo de ropa interiores en una empresa de

confeccion textil aplicando herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la

productividad - 20177
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Proponer la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para optimizar el proceso
productivo de una empresa de confeccion textil de Lima con la finalidad de incrementar

la productividad - 2017.

1.2.2 Objetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de una planta de confeccion textil.
Teorizar las categorias en la investigacion tanto aprioristicas y emergentes.

Validar los instrumentos de investigacion bajo el juicio de expertos para su aplicacién

efectiva.

Disefar una propuesta aplicando herramientas de Lean Manufacturing para incrementar

la productividad.

Evidenciar la propuesta a base de diagramas, estudio de tiempos y un prototipo, para

demostrar la mejora a comparacion con la version anterior.

1.3 Justificacion

1.3.1 Justificacion metodologica

El desarrollo de esta investigacion es relevante, porque servird como antecedente
holistico de tipo proyectiva para otros investigadores que requieran optimizar los
procesos productivos en una empresa de confeccidn textil proyectando como alternativa

de solucion.

También se lograra mejorar la satisfaccion del cliente, tanto en calidad como la demanda

de los productos, alcanzando asi fidelizar a los clientes y posicionarnos en el mercado,
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gracias a buen uso de las herramientas de Lean Manufacturing para la disminucion o

eliminacién de desperdicios.

Se considera importante porque nos permite realizar un trabajo de campo para
obtener informacion tanto cualitativamente como cuantitativamente, y la triangulacion es
el diagnostico final que consiste en su combinacion. Donde se obtendra un diagnostico

real a una propuesta viable para la empresa de confeccion textil.

1.3.2 Justificacion préctica

Esta investigacion tuvo como finalidad principal incrementar la productividad del
proceso de productivo de tal forma que sus volimenes de produccion superen a las
producciones en fechas anteriores, lo cual se podra observar tanto diarios, mensuales y

anuales.

Asi mismo, esta investigacion aporté a empresas del mismo rubro y lineas de
produccidn puedan tomar en cuenta los problemas que actualmente las empresas afrontan

por diferentes causas, en especial las Mypes, y asi logren incrementar su productividad.

Aportaron a la universidad, como un antecedente para las futuras investigacion de
este rubro, también se puede tomar como un ejemplo para el uso y aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing, las cuales se puede aplicar a cualquier rubro y

tamafio de las diferentes industrias.



CAPITULO II
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2.1 Marco teorico

2.1.1 Sustento tedrico

Para incrementar la productividad en el area de produccion se requiere conocer diversas
teorias que tienen que ser gestionadas de manera efectiva para el cumplimiento de los
objetivos, es por ello que cabe rescatar las teorias que involucren en el proceso

productivo.

Teoria de la Ingenieria Industrial

A base del disefio de procesos y un andlisis se mejoran los resultados logrando
incrementar las ganancias y productos de calidad mediante el estudio de los sistemas

hombre - maquina. (Salvendy, 2005)

Teoria de Administracion por Objetivos

Para el desarrollo de la administracion por objetivos (APO) se identificaran objetivos en
comun tanto para la parte gerencial como operativa definiendo cada responsable para los

objetivos que se buscan lograr. (Chiavenato, 2017)

Teoria a la gestion de calidad

Una adecuada gestion de calidad en la empresa brinda muchos beneficios para ello se
tendra que satisfacer a la demanda de cliente con las caracteristicas o requisitos que

esperan de nuestro producto o servicio. (Fernandez, 2012)
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Teoria a la gestion por procesos

La teoria de gestion por procesos es importante por permiten administrar las actividades
empresariales logrando incrementar la productividad y por ende la satisfaccion del

cliente. (Bonilla, 2014)

Teoria de la mejora continta

La mejora continua consiste en eliminar o reducir la variabilidad de los procesos que
comUnmente implican costos y tiempos llamados también desperdicios, estrategia
aplicada por los empresarios para ser competentes en el mercado. (Bonilla, Diaz,

Kleeberg y Noriega, 2014)

2.1.2 Antecedentes

Antecedentes Internacionales

Es importante que las empresas cuenten con una adecuada gestion para ser competitivos
en el mercado, en el ambito productivo se tiene que incrementar la productividad sea
producir lo mismo con menos recursos 0 en menos tiempo, sin que perjudique la calidad

de sus productos, por ello se revisara antecedentes acerca de nuestra problematica.

En Barcelona - Espafia, Espejo (2010) propuso la Aplicacién de herramientas y
técnicas de mejora de la productividad en una planta de fabricacion de articulos de
escritura con la finalidad de incrementar la productividad y disminuir los desperdicios.
En este proyecto se introdujo la mayoria de herramientas que tienen que ver con la
fabricacion esbelta, estas son: 5S, Kanbam, SMED. La empresa presento un 30% de

perdida que suman 94542 euros anuales, aplicando las herramientas se obtuvo las
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siguientes estimaciones: Mejora de la no calidad un total de 28363 euros, liberacion de

superficie 559.04 euros y por movimientos de materiales 4965 euros anuales.

En Santander - Colombia, se realizd una tesis titulada Mejoramiento de los
procesos del area de produccion de confeccion en la empresa Nogal Ltda. Dedicada a la
confeccion de prendas de vestir realizada por Gémez (2006) con el objetivo de aportar
una metodologia que mejore y faciliten las tareas de produccion, el diagnostico se realizo
a base de una entrevista al administrador y observando las dientes secciones reconociendo
los despilfarros presentes en la empresa, también determinaron que el cuello de botella
en el ensamblado por toma de tiempos. Aplicaron la metodologia de lista de verificacion,
las 5S, estudio de tiempo, sistema de produccion modular y la planeacion agregada,
logrando incrementar un 10% de la eficiencia con respecto a la situacién actual

reduciendo los costos.

En Santiago de Cali — Colombia, Cabreas & Vargas (2011) realizaron su tesis
titulada Mejora del sistema productivo de una fabrica de confecciones en la ciudad de
Cali aplicando herramientas lean manufacturing donde su principal problema es no tiene
una planeacion y programacion eficiente, propuso que mejore las practicas y métodos a
base de las herramientas del lean manufacturing, para el diagnostico se hizo a los tres
pilares del lean: Gerencia, Organizacion y productivo, resultando como nivel bajo el nivel
productivo y organizacional. Las herramientas posibles a aplicar fueron: Valué Stream
Mapping, las 5S, Daily Accountabilit y Celdas de manufactura. Con la implementacién
de estas herramientas se mejord la imagen, despejo las zonas, pasillos y eliminar

elementos innecesarios.

En Bogota — Colombia, en una empresa de confeccidn se realizé una tesis titulada

Propuesta de mejoramiento del sistema productivo en la empresa de confecciones mercy
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empleando herramientas de Lean manufacturing hecho por Gacharna y Gonzales (2013),
con el fin de proponer un mejoramiento en el sistema productivo de la empresa aplicando
herramientas del lean manufacturing, presentando un 24% de retrasos en la entrega de los
pedidos segun el gerente general de la empresa. Se aplico una tabla de las causas y las
condiciones para implementar las herramientas del lean manufacturing, para luego
determinar cudles son las herramientas que causarian mayor impacto en la empresa segun
cada problema. Estas fueron las herramientas propuestas segun el analisis: MPT,
Manufactura Celular, 5’s, Kanban y Jidoka. Al aplicar estos se obtuvo los siguientes
resultados: Mayor orden y limpieza, incremento de vida atil de las maquinas, se redujo

un 21% de tiempo para todos los procesos y 30% de los tiempos muertos.

En el estudio realizado en México por Yarto (2010) titulado Modelo de mejora
continua en la productividad de empresas de carton corrugado del area metropolitana
de la ciudad de México, definié como objetivo desarrollar un modelo que establezca una
estrategia de crecimiento de la productividad. Esta investigacion es de tipo correccional
porque se busco la relacion que existe entre la mejora continua y productividad a base de
tecnologia, la metodologia aplicada es el indice TOYA que involucra al personal
operativo para la realizacion de mejoras en los procesos que afecten a la productividad.
Segun su resultado obtenido en campo, se establecid que una empresa corrugadora puede
medir su productividad y definir las condiciones previas de calidad, la capacitacion
respalda las competencias y habilidades, el mantenimiento, la continuidad del flujo de
operacion y el apoyo gerencial. La investigacion determind que los factores de
productividad que inciden en la mejora continua son la capacitacion y el apoyo gerencial

con un 25.3% y un 13.4% respectivamente.
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Antecedentes Nacionales

En su tesis de Mejia (2013) titulada Analisis y propuesta de mejora del proceso
productivo de una linea de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante
el uso de herramientas de manufactura esbelta para optar el titulo de ingeniero industrial,
tuvo como objetivo Desarrollar el analisis y la propuesta de mejora del area de
confecciones, consiste en el uso de herramientas de manufactura esbelta, en esta
investigacion aplicaros la siguientes herramientas: 5S, mantenimiento autébnomo y
SMED, concluyo que la implementacion correcta de estas herramientas se lograra
aumentar 3 indicadores que involucran el OEE (eficiencia global de equipos). En el
incremento de la disponibilidad e maquinas en 25% provocando por la reduccion del
tiempo de set-up y del tiempo de reparacion de las maquinas, impacto en el beneficio en
el rendimiento de las lineas de confecciones, aumentando en 2% debido al alza del tiempo
bruto de produccion y la tasa de calidad obtiene un crecimiento de 4.3% como
consecuencia de la reduccion de productos defectuosos. Estos tres indicadores logran un
incremento del OEE (eficiencia global de equipos), de 34.92%. En general en el area de

confecciones se incremento el 33% implementando las mejoras

En la tesis desarrollada por Torres & Ordofiez (2014) titulada Analisis y mejora
de procesos en una empresa textil empleando la metodologia DMAIC con el objetivo de
Analizar y mejorar el proceso productivo de una empresa textil empleando la metodologia
DMAIC, consiste en definir, medir, analizar, mejorar y controlar, la problematica mas
relevante que tiene la empresa es debido a sus altos costo por reproceso y deshecho de
productos defectuosos que ascienden a un 15%. Segun los resultados obtenidos determino
que el proceso mas critico es en el corte de tela, estableciendo un numero de pafios a
tender (97) y un tiempo de reposo (2 h 3min). También se propuso implementar

procedimientos documentados, poka yoke, las 5S y un plan de mantenimiento, al realizar
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una evaluacion economica a la propuesta resulta que viable, porque VPN (Valor actual
neto) > 0 y el TIR (tasa interna de retorno) <WACC (Promedio Ponderado del Costo de

Capital) 10.73%.

La tesis titulada Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de
confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa confecciones Sol
propuesto por Checa (2014) se aplicaron las herramientas de ingenieria industrial como
estudio de tiempos y métodos de trabajo, gestion de almacén y distribucion de planta. La
recoleccion de datos fue en base a la observacion y entrevistas no estructuradas al
personal y clientes externos, se realizé diagramas de procesos, flujo, Ishikawa, Pareto,
entre otros, facilitando asi el analisis para detectar las fallas e irregularidades en los
procesos. Aplicando las herramientas de ingenieria con el fin de estandarizar cada
estacion del proceso productivo y tener una base para realizar mejoras. Finalmente,
aplicando las mejoras propuestas se logré incrementar la productividad de linea de polos

basicos a 90.68%, es decir una produccion semanal de 759 prendas.

La tesis Propuesta de mejora en el proceso de confeccion de prendas en una
empresa textil realizada por Amado (2017) definié como objetivo reducir el % porcentaje
de prendas defectuosas, la empresa mostraba un 8% de prendas defectuosas de toda la
produccién, esta informacidn transmitida por la alta gerencia de la empresa, las prendas
reprocesadas asciende a 8050 unidades y el total de prendas producidas anualmente es de
aproximadamente 100 000, el valor aproximado por perdidas en productos defectuosos,
reproceso, inventarios, oportunidad en total tiene un valor de S/. 171,506 anualmente. Al
realizar el andlisis de las causas es debido a la inadecuada distribucion de planta, ausencia
de politica de inventarios, falta de plan de mantenimiento, no hay control de calidad, ni
procedimientos. Su propuesta se baso en disefiar una distribucion de planta, aplicar las

5S, crear una politica de inventarios, elaborar un plan de mantenimiento de maquinas y
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areas, y establecer un area de calidad con sus procedimientos. Aplicando todas las mejoras

se lograra eliminar las causas raices reduciendo el 82% de produccion defectuosa.

La tesis realizada por Palomino (2012) titulada Aplicacion de herramientas de
lean manufacturing en las lineas de envasado de una planta envasadora de lubricantes
tuvo como finalidad mejorar la eficiencia de las lineas de envasado, al realizar el
diagnostico en la empresa se identifico que las areas no cumplen el plan el plan de
produccidn, Se tomo informacion de los reclamos y esto revelo que el mayor porcentaje
de reclamos era en el area de envasado con un 40% debido a las paradas, se aplicé las
siguientes herramientas para disminuir su impacto SMED, 5S y JIT, logrando reducir
73%, 27% y 80% en cada uno de los tiempos respectivamente, reflejando una mejora del
20% en el indicador OEE y un ahorro de horas hombres, una mayor capacidad productiva,
mejor tiempo de respuesta y cumplimiento de entregas, mayores ventas, y mejor

rentabilidad.

2.1.3 Marco conceptual

Productividad

La productividad es medible, es por ello que es utilizado por las empresas para conocer
principalmente su eficiencia tanto en cantidad e ingresos. Cabe resaltar que mientras sean

mas productivos mayores seran sus ingresos. (Rios, 2015)

Factores Gerenciales (Gerencia)

El factor gerencial juega un papel muy importante, ya que de manera estratégica
tiene que desarrollar el potencial de sus trabajadores para el logro de sus objetivos

incrementando la productividad, para ello tendra que hacer una gestion de recursos
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enmarcando la confianza, compromiso, creatividad, inventiva y solidaridad de sus

trabajadores. (Camejo, 2009)

Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo que tiene el objetivo de determinar y
eliminar los desperdicios a base de un conjunto de herramientas, para ello se tiene que

determinar cuéles son los procesos que no le agreguen valor. (Henandez y Vizan, 2013)

Segun Villasefior y Galindo (2008), sostiene que el sistema de produccién Lean
es “un sistema de negocio que sirve para organizar y administrar el desarrollo de
operacion, proveedores y relaciones con el cliente” (p. 82). El sistema Lean tiene como
objetivo eliminar o reducir todos los procesos o actividades que no agreguen valor a la

empresa en general.

Esta metodologia nos permite mejorar de manera simple y efectiva, logrando asi
reducir los costos y tiempos, por ende, incrementar la productividad. (Ogayar y Galante,

2013).

Las empresas para ser competitivas tienen que ser flexibles y adaptables a la
demanda del mercado, por ello la importancia de implementar o aplicar las herramientas
Lean, no solo reduciendo el tiempo o costos, también brindando un producto o servicio

de calidad. (Ogayar y Galante, 2013)

El Lean Manufacturing cuentas con una variedad de herramientas y su principal
objetivo es eliminar los desperdicios, estos son: sobreproduccion, transportes, exceso de

movimientos, inventarios, demoras, defectos y reprocesos.
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De acuerdo con Womack y Jones (2003), menciona que Taiichi Ohno, un

ejecutivo de Toyota, identificd los primeros 7 desperdicios de una organizacion.

Sobreproduccion. Es la produccion de articulos que no existen érdenes de produccion o
pedidos, este despilfarro se muestra cada vez que la produccion no responde a la demanda
del cliente. Esto conlleva a que el producto sea almacenen y se aumente el inventario, y

por ende el costo de mantenerlos. (Villasefior 2007)

Demoras. Se puede identificar cuando los operadores esperan observando las maguinas
trabajar o esperan por una herramienta, materiales, instrucciones de trabajo, ordenes de
trabajo, etc. Que hacen que las personas y/o maquinas estén paradas. Estos tiempos

despilfarrados conllevan a un bajo nivel de productividad. (Villasefior 2007)

Transporte. Corresponde a un tipo de desperdicio todo aquel movimiento innecesario de
los insumos, materiales, producto en proceso durante la produccién debido a que esto
puede causar dafios al producto o parte lo cual crearia un rework (re trabajo). (Villasefior

2007)

Sobre procesos. Este tipo de desperdicio ocurre cuando no se tiene claro los
requerimientos del cliente, lo cual genera que durante la produccion se realicen procesos
innecesarios, lo cual, en vez de agregar valor al producto, logra incrementar los costos.

(Villasefior 2007)

Inventarios. Constituye el exceso de materia prima, inventario en proceso o de producto
terminado generando extensos tiempos de entrega, obsolescencia de productos, productos
dafados, costos por transporte y almacenamiento. A su vez este tipo de muda esconde

problemas dentro de la compafiia tal como produccién desnivelada, entregas retrasadas
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de los proveedores, defectos, tiempos caidos de los equipos y largos tiempos set-up.

(Villasefior 2007)

Exceso de Movimientos. Hace referencia a cualquier movimiento innecesario hecho por
el operador muy aparte de generar valor al producto durante las actividades. Este tipo de

despilfarro se asocia cuando el operador mira, busca, acumula partes y herramientas.

Defectos. Son la produccién de partes o productos defectuosos, en las cuales se generar
reparaciones o re-trabajos, remplazando en la produccién e inspeccion lo que significa

manejo, tiempo y esfuerzo desperdiciado. (p. 22)

El autor determina que todos los desperdicios ya definidos no agregan valor a la
empresa, es por ello que el producto incrementa su valor, debido que estos no son
reducidos, ni eliminados, cada recurso que no es usado de manera optima hace que la
productividad baje y por consecuencia no se puedan cumplir con las fechas de entrega,

por ello la importancia de identificarlos y eliminarlos.

LAS 5S

Las 5S son actividades dadas por los japoneses, al aplicarlos se logra mejorar el ambiente
de trabajo, seguridad de personas, equipos y la productividad. Es una herramienta facil y
efectiva en su aplicacién, no requiere grandes inversiones debido que son pequefios

cambios pero que dan grandes impactos. (Aldavert, 2016)

Para Villaserior (2007) implementar esta herramienta se logra en 5 etapas las cuales son
Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke y Seiketsu, estas etapas permiten lograr un impacto positivo

en las personas.
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Seiri- Clasificar. Refiere en esta etapa se diferencia lo necesario de lo
innecesario para trabajar productivamente. Los objetivos de esta etapa se
establecen criterios para la eliminacion de lo innecesario, practicar la
estratificacion para establecer prioridades y ser capaz de manejar problemas de

desorden y suciedad.

Seiton- Ordenar. Para esta segunda etapa se ordena los diversos articulos que
se posee, de modo que estén disponibles para su uso en cualquier momento. El
objetivo es tener un area de trabajo que muestre orden y limpieza, a su vez tener
una distribucién de planta eficiente, y se incrementa la productividad eliminando

el desperdicio.

Seiso- Limpieza. Esta etapa consiste en eliminar la suciedad del puesto de

trabajo. El objetivo es lograr un nivel de cero mugres y suciedad.

Shitsuke- Disciplina. En esta etapa se busca que los procedimientos y
actividades se ejecuten consistentemente. Convertir en un habito la limpieza y

orden.

Seiketsu- Estandarizacion. Esta etapa significa limpieza estandarizada
fomentando actividades que fortalezcan el cumplimiento de las cuatro primeras

S, estableciendo estandares visuales de tal forma que sean faciles de seguir.

(p.80)

Las etapas de aplicacién de las 5S inician desde la clasificacién de todo lo
encontrado en la empresa si es necesario 0 no estar en alguna area, para luego ser definido
el lugar, después una limpieza general, para poder establecer procedimientos vy

responsables y finalmente medir el cumplimiento de cada etapa.
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El Kaizen

El Kaizen consiste en el perfeccionamiento continuo del disefio original de la empresa
con mayor enfasis a los operarios, primero se determina cual es el problema y a base de
ello se proponen pequefias mejoras que son reflejados en los costos, entregas de pedidos,

seguridad y el desarrollo del personal. (Hitpass, 2012)

TPM (Mantenimiento Productivo Total)

Segun Mora (2003) define:

TPM es un sistema de gerencia éptima de mantenimiento, apoyado en el mantenimiento
autonomo donde cada operador de equipo de produccion se convierte en “propietario” de
su maquina y cuida todos y cada uno de los detalles que han de preservarla en éptimas

condiciones.

No solo consiste en medidas técnicas aplicadas, sino también un cambio de cultura por
ello se requiere agrupar las voluntades humanadas, debe ser manejado con caridad y

conocimiento de causa para que los trabajadores entiendan su importancia.

SMED

Actualmente para ser competitivos en el mercado se tiene que tener sistemas flexibles que
nos brinden la facilidad de realizar cambios en un corto tiempo, minimizando el tiempo

de preparacién. (Rajadell, 2015)
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Just in time

El Just in time o justo a tiempo consiste en usar eficientemente todos los elementos de la
empresa, lo cual indica producir lo que se requiere no solo en el momento que se necesita
también en cantidades, es una herramienta que encamina en la mejora continda
reduciendo los desperdicios de los procesos, basados del compromiso de todo el personal.

(Bastardo, 2012)

2.2 Metodologia

2.2.1 Sintagma

Esta tesis se basa a un sintagma holistico, lo cual permitié diagnosticar una propuesta

final para alcanzar los objetivos del estudio.

Ante lo mencionado, la investigacion holistica tiene cuenta con varias
posibilidades para poder proponer nuevas teorias, ideas, interpretaciones para las posibles
soluciones segun sea el caso. Se puede entender la realidad a la generacidén de
conocimientos sin perder la investigacion cientifica. Por ello, se puede entender con un
camino lleno de oportunidad para el logro de innovadores conocimientos y oportunidades
de transformacidn. En este caso la problematica seria de qué manera se puede incrementar
la productividad a una empresa de confeccion textil, este estudio lograra un impacto
significativo tanto en tiempo y costos para la empresa, se ha determinado proponer el uso
de herramientas de ingenieria para incrementar la productividad en la empresa de

confeccidn textil. (Hurtado, 2010)
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2.2.2 Enfoque

La presente tesis es de tipo mixta porque se requiere la recoleccion y analisis de datos, el
cual tendré un impacto para la revision profunda acerca de los procesos de triangulacion,

obteniendo una nueva propuesta de mejora.

La investigacion de disefio mixto se enfatiza en el trabajo de enfoques cuantitativo
y cualitativo para obtener resultados de diferentes perspectivas para asi disefiar una
propuesta e incrementar la productividad en la empresa de confeccidn textil. (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 2006)

2.2.3 Tipo

Tipo proyectiva: Este tipo de investigacion lograra proponer soluciones a determinadas
situaciones, previamente explorando, describiendo, explicando y proponiendo

alternativas de soluciones. Hurtado (2010).

Esta investigacion de tesis es de tipo proyectiva porque esta basada en propuestas
y mejoras de solucién, previamente implica explotar, describir, explicar y proponer

alternativas para incrementar la productividad.

2.2.4 Disefio

No Experimental: No se manipula las variables, y se fundamenta en la observacion tal y
como se dan en su contexto, esto quiere decir que el investigador no interviene

directamente en la variacion de los mismos. (Kerlinger, 2002)

La presente investigacion se realizara encuestas y entrevistas a los trabajadores de
la empresa para conocer la situacion actual de la empresa y proponer mejoras para

incrementar la productividad.
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2.2.5 Categorias y subcategorias aprioristicas y emergentes

Productividad Lean Manufacturing
Baja productividad Optimizacién de procesos de produccion
Subcategoria Subcategoria
Las 5S
] Kaizen
Factores gerenciales
o TPM
Factores organizacionales
o SMED
Factores técnicos o
Just in time

Celulas de manufactura

Sub Categories Emergences

Liderazgo
Capacitacion al personal
Participacion del Personal

Cuadro 1. Categorias y sub categorias. Fuente: Elaboracidn propia.

2.2.6 Unidad de analisis

Poblacion: Es un grupo de personas que cumplen con una o varias caracteristicas en

comun para algun estudio estadistico. (Montero, 2007)

Muestra: Es una parte reducida determinado por el nmero de personas de una poblacion

a estudiar y estos representaran a los mismos. (Montero, 2017)

En esta investigacion se considerd una muestra de 30 personas que trabajan en el
area de produccion de la empresa. Asi mismo se entrevistara a 3 personas con los
siguientes cargos: Jefe de Produccion, Supervisor de Confeccidn y Supervisor de calidad;

tendra un total de 33 personas.
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Tabla 1

Unidad de Analisis

Muestra cualitativa Muestra cuantitativa
Jefe de produccion 1 Trabajadores que 30
laboran directamente
Supervisor de confeccion 1
en el area de
Supervisor de control de 1 produccion de la
calidad empresa
Total 3 Total 30

.2.7 Técnicas e instrumentos

El uso de instrumentos cuantitativo y cualitativo es importante porque se puede medir e

interpretar los resultados para un acertado y profundo analisis.

Instrumento

Un instrumento permite la recoleccion de datos para un estudio a realizar brindandonos
la confiabilidad y validez. El instrumento tiene que ser confiable y validado por juicio de
expertos, la confiabilidad sera realizado en una empresa con las mismas caracteristicas de

la empresa a estudiar. (Gomez, 2006)
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Técnica

Para Garza (2007). “en este sentido llamamos técnicas de investigacion a las que
nos ayudan en la seleccion de temas, formulacion de hipdtesis, la planeacién de
trabajos, la recoleccion de informacion y la redaccion de informes”. (p.13). Una técnica

de investigacion aporta a la recoleccion de informacion.

TECNICAS INSTRUMENTOS
Tc Entrevista Ficha de Entrevista
Cualitativa:
Tc Encuesta Cuestionario
Cuantitativa:

Cuadro 2. Instrumento holistico de la investigacion. Fuente: Elaboracion Propia

Encuesta

Alvira (2004) determino:

La utilizacion de la técnica de la encuesta parte necesariamente de un proyecto de
estudio/investigacion que ya tiene ya definidos sus objetivos, hipotesis,
metodologias complementarias, tiempos, presupuesto, etc. El disefio del
cuestionario solo es posible desde estos aspectos ya definidos sobre todo de los

objetivos. (p. 18) La encuesta es creado segun los objetivos que se busca lograr.
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Entrevista

La entrevista es muy importarte para la investigacion cualitativa basados a una
conversacién con preguntas que nos permiten conocer verbales del problema a investigar,
se da entre el entrevistador y el sujeto, recolectando datos basados en un dialogo

coloquial. (Dias, 2013)

Instrumento 1:

Ficha técnica del instrumento

Nombre del instrumento: Condiciones de para implementar herramientas de lean

manufacturing

Autor: Dyan Pilar Cotera Rodriguez
Procedencia: Lima - Peru
Obijetivo del instrumento: Realizar un diagnostico sobre la productividad en la

empresa de confeccion textil.

Validez del instrumento cuantitativo

Cabe resaltar que para aplicar algun instrumento primero debe ser validado por personas
con conocimientos para que determinen si es aplicable o no, para poder medir la variable

a consultar. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010)

Juicio de Expertos para el instrumento cuantitativo
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Tabla 2

Validez de expertos.

Nro. Expertos Criterio
1 Ing. Nicolas Ortiz Aplicable
2 Ing. Rubén Flores Aplicable
3 Ing. Alex Mendoza Aplicable
4 Ing. Rosa Villegas Aplicable

Confiabilidad del instrumento cuantitativo

Tabla 3

Analisis de confiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

142 16

N= 15 personas

Para demostrar la confiabilidad del instrumento cuantitativo se realiz6 la aplicacion de un
piloto en una empresa que cumple con las mismas caracteristicas a la empresa de estudio,
utilizando la prueba de confiabilidad Alfha de Cronbach, obteniendo como resultado un

nivel de muy alta confiabilidad (0,742).
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2.2.8 Procedimiento para la recopilacion de datos

Para la recopilacion de datos se aplicd instrumentos cualitativa y cuantitativa con el
objetivo de alcanzar el objetivo de la investigacion. (Hernandez, Fernandez y Baptista,

2006)

Reduccion de datos

Recopilacion de informacion bibliografica y experiencias distintas.

Crear los instrumentos de investigacion: Encuesta (Cuantitativo) y Entrevista

(Cualitativo).

Validacion de instrumentos por juicio de expertos

Para la ejecucidn de campo se solicitara la aprobacion y autorizacion a las autoridades de

la empresa.

Solicitar a las autoridades para la aplicacion de los instrumentos tales como: la entrevista

y encuestas (empleados de la empresa).

Andlisis de datos

Para esta fase se procesard la informacion del andlisis cuantitativo en el SPSS 22,
obteniendo medidas de frecuencia. Asi mismo, se proceder a realizar la triangulacion y
categorizacion. Finalmente, a través del panel de expertos de aplicar el juicio de experto

de la investigacion.

Analisis descriptivo

Clasificar segun categorias y sub categorias para la revision critica de los datos obtenidas.
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Las conclusiones de la empresa de acuerdo de las categorias y subcategorias para el

analisis y sistematizacion descriptiva.

Triangulacién

Determinar las conclusiones mas aproximadas, la segunda triangulacion de los

cuantitativo y cualitativo, finalmente una tercera triangulacion que sera la discusion.

2.2.9 Método de analisis de datos

Se uso el software SPSS 22 para el andlisis de datos, gracias a este software se obtendran

medidas de frecuencia, luego el método de triangulacion y categorizacion.

2.2.10 Mapeamiento

Optimizacion del proceso productivo aplicando herramientas de Lean Manufacturing

en una empresa de confeccion textil de Lima - 2017.

Plan de tesis

Problema

Objetivos

Justificacio
n

Investigacion holistica

Categorias

[

Productividad

Factores
Gerenciales

Factores
Organizacionales

Factores
Tecnicos

Lean

manufacturing

58

TPM

SMED

Kaizen

Diagnostico

[

{ Instrumentos

Tecnica

Entrevista

Triangulacion

Encuesta

Figura 1. Mapeamiento de tesis. Fuente: Elaboracion propia.
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3.1 Descripcion de la empresa

La empresa de estudio se dedicada a la fabricacion y distribucion de ropas interiores, tiene
el objetivo de brindar productos de calidad, costo accesible, con los mejores disefios,
colores y aplicaciones, lo cual ha permitido que se distribuya los productos por todos los
departamentos del Peru e incluso en algunas oportunidades fuera del pais. Cabe resaltar
que produce ropas interiores para damas, caballeros y nifios/as, para asi satisfacer a toda
la poblacién. Cuenta con 2 tipos de clientes: Los mayoristas que distribuyen en por las
diferentes ciudades del Perl que ocupan un 65% de las ventas; y los minoristas

distribuyen en los diferentes distritos de Lima con un 25% de las ventas.

La empresa cuenta con las siguientes areas: Administracion, produccién, Almacén
y comercial. Tiene alrededor de 50 trabajadores, actualmente la empresa tiene dos
temporadas fuertes en el mes de marzo, noviembre y diciembre por fiestas navidefas y

afio nuevo.

La empresa esta en registrada en la Sunat como mediana empresa, por confidencialidad

no se brindara estos datos, por falta de permiso. Pero afirma que es una empresa formal.
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Organigrama de la empresa de estudio

GERENTE GENERAL
Contabilidad |«
I I I }
— ADMINISTRACION — PRODUCCION — ALMACEN — COMERCIAL
»  Compras » Corte »  Recepcion > Ventas
. »  Bordado » Inventario »  Promocion
»  Finanzas
»  Confeccion »  Despacho
»  Acabado

Figura 2. Organigrama de la empresa. Fuente: Elaboracion Propia.

3.3 Actividad econdémica de la empresa

La empresa cuenta con los siguientes productos:

Tipo Genero

Trusa Nifa
Nifio
Dama

Caballero
Boxer Nifa
Nifio
Dama

Caballero
Bikini Dama
Tanga Dama
Hilo Dama

Cuadro 3. Tipos de ropas interiores. Fuente: Elaboracion propia.
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Proceso productivo

Se tiene 2 lineas de produccion de ropas interiores todo inicia con el ingreso de materia
primay avios, luego pasa por el area de corte, bordado, confeccion y acabados, para luego

ser distribucidn a nuestros clientes, a continuacion, las lineas de produccion:

Linea de Algodon

Esta linea de produccién cuenta con las trusas de damas, caballeros y nifios/as como
prenda representativa, esto inicia con el armado con la maquina remalladora, primero es
la union del trasero con el parche y el forro luego con el delantero, luego pasa por el
elasticado de ambas piernas de forma continua con la maquina de remalladora elastiquera,
después es recubierto con la maquina puler ambas piernas, luego se realizar el primer
atraque con la etiqueta es realizado con la remalladora atracadora, luego es el elasticado
de cintura con la remalladora elastiquera, después pasa por la maquina puler toda la
cintura, para finalizar la confeccion concluye con el segundo atraque o cierre final con la

maquina atracadora.

Linea de Licra

El producto representativo de esta linea son los bikinis que cuenta con las siguientes
operaciones: inicia con el armando que es la unidn del trasero con el parche y el forro
(remalladora) luego la segunda unién que es con el delantero (remalladora) después se
coloca el sesgo a ambas piernas (recubridora) y luego el primer atraque (remalladora
atracadora) luego se colocaba el sesgo a la cintura (recubridora) después se concluia con

el cerrado (remalladora atracadora)
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PRODUCCION DE ROPA INTERIOR 2016

Tipo Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | TOTAL
Trusa Dama 6800 6300 7360 | 6900 | 6805 | 5632 | 5960 | 6100 5350 8650 7686 7350 80893
Trusa Nifia 6450 5780 5135 | 5204 | 5588 | 5108 | 5156 | 5962 5800 5300 4800 6500 66783
Tanga Dama 3716 3860 5604 | 5266 | 4980 | 5172 | 5219 | 5965 5160 5360 5460 5460 61222
Trusa nifo 720 745 861 1614 | 1451 | 1528 | 1571 256 1620 1700 760 1900 14726
Trusa Caballero 490 515 631 958 850 860 960 860 760 950 780 980 9594
Bikini Dama 405 490 412 580 | 460 860 950 580 210 1350 330 1910 8537
Béxer Caballero 345 465 472 352 880 304 328 40 1000 400 400 1800 6786
Hilo Dama 638 685 724 192 240 144 168 220 340 240 640 440 4671
Boxer Dama 421 424 388 292 360 264 | 278 131 420 320 345 930 4573
Béxer Nifa 416 416 388 292 360 264 278 131 420 320 345 930 4560
Boxer Nifio 454 385 388 320 | 360 285 180 131 420 20 345 970 4258
Total 20855 | 20065 | 22363 | 21970 | 22334 | 20421 | 21048 | 20376 21500 24610 21891 29170 266603

Cuadro 4. Produccion anual 2016. Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 3. Produccién anual 2016. Fuente: Elaboracién propia
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Distribucion de planta

Tiene 3 pisos con una medida de 160 metros cuadrados y estan distribuidas de la
siguiente manera:

Primer piso

Se encuentra el area administrativa, sala de reuniones, el almacén de materia prima y

productos terminados.
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ADMINISTRATIVA ¥ COMERCIAL ALMACEN DE

PRODUCTOS

TERMINADOS

daavdl
ALMACEN DE
MATERIA PRIMA Y
SALA DE REUMIONES AVIOS

Figura 4. Plano del primer piso. Fuente: Elaboracion propia.

Segundo piso
Se encuentran ubicados el area de bordado, confeccion y acabados. Se cuenta con las

siguientes maquinas en bordado y confeccion:
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AREA DE CORTE

S5.HH

ALMACEN

N

ANTIGUO

N

Figura 5. Plano del segundo piso. Fuente: Elaboracion propia.

Tercer piso

Se encuentra ubicado el area de corte y cuentan con 3 maquinas cortadoras.

AREADE
COMNFECCION

AREA DE ACABADCS

L/

AREA DE BORDADOD

.

Figura 6. Plano del tercer piso. Fuente: Elaboracion propia.
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3.6 Proyectos actuales

Ampliar nuestra gama de productos, mejorando los disefios, modelos y colores de ropas

interiores para caballero, damas y nifios, y posicionarnos en el mercado.

3.7 Perspectiva empresarial

Misién

Mejorar nuestros procesos a través de la mejora continua y asi brindar productos con una
excelente calidad, satisfaciendo la demanda de nuestros clientes, asegurando nuestra

permanencia en el mercado e incrementando el bienestar de nuestros trabajadores.

Vision

Ser una empresa reconocidos a nivel nacional mostrando cada vez ser mas competitiva y
eficientes en la confeccion y distribucion de ropas interiores, ofreciendo productos con

una excelente calidad, precio accesible y un mejor servicio a nuestros clientes.



CAPITULO IV
TRABAJO DE CAMPO
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4.1 Diagnostico cuantitativo
Anélisis descriptivo
Tabla 4

Niveles de percepcion de la sub categoria Factor Gerencial

Niveles Frecuencia (f) Porcentaje (%)
Deficiente 2 6,7
Regular 24 80,0
Eficiente 4 13,3
Total 30 100

Porcentaje

Deficiente Regular Eficiente

F. Gerencial

Figura 7. Grafico de barras de los niveles de percepcion de la sub categoria factor
gerencial.

En la tabla 4 y figura 9 indica los niveles de percepcidn con respecto a la sub categoria
factor gerencial. Se observa que el 80.00% del total de los encuestados indican un nivel
regular, el 13.33% indican un nivel eficiente y un 6.67% muestran un nivel deficiente con
respecto al factor gerencial. Segin los resultados muestran una falta de liderazgo y
resistencia al cambio, para ello se requiere una capacitacion para el desarrollo personal

de los trabajadores.
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Tabla 5

Niveles de percepcion de la sub categoria Factor Organizacional

Niveles Frecuencia (f) Porcentaje (%)
Deficiente 1 3,3
Regular 18 60,0
Eficiente 11 36,7
Total 30 100,0

607

509

e
=]
1

(5]
[=]
1

Porcentaje

207

Deficiente Regular Eficiente

F. Organizacional

Figura 8. Grafico de barras de los niveles de percepcion de la sub categoria factor
organizacional.

En la tabla 5 y figura 10 nos indican los niveles de percepcién de la sub categoria factor
Organizacional. Se observa el 60% del total de los encuestados indican un nivel regular,
el 36.67% determinan un nivel eficiente y un 3.33% un nivel eficiente con respecto al
factor organizacional. Mostrando cierta debilidad con este factor la falta de participacién
e involucramiento del personal para conocer sus ideas y dudas, a pesar que gran parte Si
tienen una buena comunicacion, se deberia tomar en cuenta el desarrollo del aprendizaje

del personal a través de charlas o capacitaciones.
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Tabla 6

Niveles de percepcion de la sub categoria Factor Técnico

Niveles Frecuencia (f) Porcentaje (%)
Deficiente 26 86,7
Regular 4 13,3
Eficiente 0 0

Total 30 100,0

100

Porcentaje

Deficients Regular

F. Técnico

Figura 9. Grafico de barras de los niveles de percepciéon de la sub categoria Factor
Técnico.

En latabla 6 y figura 11 nos muestran los niveles de percepcion con respecto a la categoria
factor organizacional. Se observa un 86.67% del total de los encuestados determinan un
nivel deficiente, y un 13.33% indican un nivel regular con respecto al factor técnico. Los
resultados obtenidos de este factor mostraron una gran deficiencia en el planeamiento de
produccidn, la falta de orden y limpieza de las areas, falta de control y tiempo de las

operaciones, ausencia de formatos y capacitacion en mantenimiento y calibracién.



4.2 Diagnostico cualitativo

Pregunta | Sujetos
sdela |encuestad
entrevista 0s

Sujeto 1

Sujeto 2

Sujeto 3

Jefe de produccion

Su. De confeccion

Su. De calidad

Codificacion

Categoria

Emergente

Conclusiones
aproximativas

1. ¢ Identifica usted
lideres dentro del
personal de la
empresa? ¢Promueve
su participacion y el
trabajo en conjunto?

En esta empresa si se ha logrado
identificar diferentes lideres, se
busca explotar sus actividades.
Es por ello que se ha conversado
para poder incluirlos en las
préximas reuniones con breve
coordinacion, y asi conocer su
punto de vista para poder
mejorar  la  productividad
desarrollando el factor humano.

Durante el corto tiempo
que laboro en esta
empresa, he observado
personas que sin darse
cuenta lideran e influyen
a realizar los trabajos en
conjunto. La jefatura
deberia tomar en cuenta
a este personal a
desarrollar su potencial.

Si, identifico lideres
en la empresa pero
no he visto fomentar
la participacion de
los trabajadores.

C1:
Liderazgo

CE: Liderazgo

Actualmente se observa la
necesidad del liderazgo en
las empresas el cual el lider
influye a todos el personal
para cumplir con los
objetivos y necesidades de
los clientes.

2. ¢Se han dado
cambios radicales en
la empresa? ¢ Como
respondio el personal
ante estos cambios?

Si se han dado cambios por

ejemplo al cambio de
procedimientos en la
produccion 0 en la

implementacion de formatos de
control, no se tuvo éxito debido
que los trabajadores antiguos
han  mostrado  resistencia
simplemente porque afios han
trabajado de esa manera y
asumen que se ha trabajo muy
bien, sin embargo, los nuevos
que gran parte son jévenes si se
han mostrado flexibles en ese
aspecto.

En los cambios que se
dieron, el personal
antiguo gran parte
sefioras no les fue facil
adaptarse debido que su
forma de pensar es “si
produzco lo de siempre
todo esta bien”. Es por
ello que suelen saltearse
algunos pasos.

Si y la mitad del
personal respondio
de manera favorable
y el resto no.
Consideren que
realizar su trabajo de
la misma manera es
eficiente, por ello
muestran una
resistencia al
cambio.

C2:
Resistencia al
cambio
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3. ¢ Tiene
conocimiento que la
implementacion de
procesos de mejora
continua cuenta con

Por supuesto, también tengo
entendido que esa inversion se
recuperara en un tiempo

Claro, la mejora
continua requiere
inversion, pero todo lo
que se lograra a

Si, claro, pero todo
sea por incrementar

- - definido, lo que se busca es |implantar mejorara la la productividad C3:
una inversion como - . — R . - -
tiempo de cumplir con todos los pedidos | productividad. Para ello | justifica la inversién | Productividad
dedicacin utilizando nuestra capacidad | se requiere el si es correctamente
ca acitacic')r,1 méaxima con mayor eficiencia | compromiso de todo el | implementada.
pacite ’ incrementara la productividad. | personal, en especial el
conocimiento y .
. apoyo de la gerencia.
tecnologia?
Se ha realizado reuniones cada | . A mi parece si,
. . . Directamente no he .
4. ¢ Usted ha cierto tiempo solo con los : L porque siempre
. realizado iniciativas .
desarrollado supervisores y encargados de para promover la converso con los Actualmente las mejoras se
iniciativas para rea para conocer sus preguntas participacion del operarios e intento basan a las ideas del
promover la y propuestas, se requiere personal, pero si he que participen en las ca: CE: personal que trabajan en el
participacion del implementar un plan para ' actividades que se ... | Participacién proceso productivo, por ello
gy L conversado con la Participacion N
personal? ;Como | desarrollar la participacion de dan en la empresa, del personal la participacion del personal

estimula la
participacion de ellos
en la empresa?

todos los empleados, es una
propuesta que se ha conversado
con los jefes pero que ain no se
ha dado.

jefatura de la
importancia de la
participacion de los
trabajadores.

también les recuerdo
lo importante que es
su trabajo en la
empresa.

son elementos clave para el
logro de la mejora continua.
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5. ¢Cémo se maneja
la comunicacién
entre los operarios y
jefes o encargados?

Los trabajadores no tienen
ninguna restriccion para poder
conversar sean con los jefes o
gerentes, pero se observa que no
hay una comunicacion fluida
entre ellos especialmente entre

La relacién entre
nosotros es buena, sin
embargo, no veo mucha
confianza de los

Es buena, aunque se
observa que no hay
mucha confianza no
sé si es por el cargo
que tienen o por otra

¢Qué mecanismos |operarios y jefes. Es una|operarioscon la razén, desconozco si CCosrifianza
formales existe para | debilidad desconocer lo que | jefatura, los motivos los | existen mecanismos
garantizar que esta | buscan o creen conveniente para | desconozco. No existen | formales que
comunicacion se la empresa. No existen | mecanismos formales garantice la
adecuada? mecanismos  formales para | para este caso. comunicacion
poder garantizar que exista una adecuada.
comunicacion adecuada.
No se han dado
, . ,a
e i e
. : haya comprado un . .
realizan en la trabajadores de acuerdo a su equino o maguinaria La importancia de la
empresa tarea, no se ha fomentado el | No se han realizado a Fr)] guin d capacitacion al personal
regularmente? ¢Bajo | aprendizaje de los trabajadores , pero si zaseac%? regrtéerlarc; CE: consiste en explicar y
gué criterios se en general. Pero en algunos | veo el interés de togo el pérpsonar con C6: Cap.acitacién al demostrar la manera
proponen? ¢Como | casos la empresa si a apoya el | promover el aprendizaje respecto a sus Capacitacion personal correcta de las actividades a
promueve la empresa | aprendizaje de algunos |y desarrollo de los funciones no. Existe realizar, evaluar segln
el aprendizaje y trabajadores en el apoyo | trabajares. interés de la émpresa desempefio y capacitarlos
desarrollo econdmico ya que busca | segun los resultados.
profesional de los | beneficiarse de ello para para promover e
empleados? mejorar la productividad. aprendizaje, asumo
que hay planes para
esto.
No hay _ No se han formado

7. ¢ Existen equipos
de trabajo
conformados por
empleados de la
empresa?

El [FABAJONERNEGUIRE s muy

importante, pero formalmente
no se ha creado grupos de
trabajo en las diferentes areas.

[F&B&I8, pero todo aporta

para lograr alcanzar las
fechas de entrega de los
pedidos, aunque
formalmente no haya
equipos de trabajo.

equipos de trabajo,
aunque si he visto
que cuando estamos
préximos a la
entrega de un gran
pedido todos se
suman a colaborar

CT7: Trabajo
en equipo
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para cumplirlos a
pesar que no sea su
area.

8. ¢ Qué tipo de
sistema de
produccién maneja
la empresa? ¢ Como
planea y programa
sus operaciones de
produccion?

Trabajamos con el sistema bajo
pedido,  nuestros  clientes
mayoristas ~ de  diferentes
regiones del pais, realizan sus
pedidos y se programa a base de
ello. También se trabaja segun
las ventas del afio anteriores
porque hay clientes que piden
algunos productos a detalle,
estos son trasladados a nuestro
almacén. No existe un software
que apoyen en el planeamiento
y control de produccién, solo se
utiliza MS Excel, no hay existe
un procedimiento para
seguimiento de produccion.

Manejamos el sistema
bajo pedido, no tenemos
un plan pero ni bien
ingresa una orden de
venta se realiza la orden
de compra para la
obtencién de insumos,
materia prima, etc.

Es bajo pedido, es
por ello que cuando
ingresa una orden de
venta, segln ello
realizamos un plan
simple, luego el
encargado de
requerimiento
manda una orden de
compra para tener
los productos lo més
antes, luego ya es
procesado en la
empresa.

C8:
Planeamiento

9. Clasifica los
diferentes tipos de
inventario: ¢ Materia,
producto en
procesos, productos
terminados? ¢ Qué
tipo de herramientas,
técnicas o software
apoyan la gestién de
los materiales e
inventarios?

Las administraciones de

juegan un papel
muy importante en la empresa,
y existe una clasificacién de
distribucion,  tenemos  dos
almacenes uno de producto
termina y otro de materia prima.
No se cuenta con herramientas
ni software para la adecuada
gestion de la materia prima. Las
compras se realizan segun los
pedidos.

Si, estan clasificados en
dos almacenes uno de
materia primay otro de
productos terminados,
no contamos con un
software todo se trabaja
en Excel, asi manejamos
nuestros

Se encuentran
distribuidos en dos
almacenes uno de
materia prima y otro
de productos
terminados, y los
productos en proceso
se encuentran en el
area de produccion.
No tenemos un
software para la
gestion de

S,
trabajamos con
Excel.

Co:
Inventarios
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10. ¢ Utilizan técnicas
y formatos para el
registro de los

Se ha propuesto implementar
técnicas y formatos para el
registro de los diferentes

No contamos técnicas ni
formatos para el registro
de los procesos, tengo
entendido que es una

Para el rea de
calidad si existen
algunos formatos,
pero para las demas

r : diagram rocesos, pero hasta el dia de areas no, aunque hay | C10:
Procesos .d agramas | p P . propuesta ya aprobada g y
de operaciones, mapa | hoy no se ha realizado. Es una ara tener todas las una propuesta para | Formatos
de procesos, gran debilidad que hoy se da en P : . implementar todos
. herramientas y trabajar
diagrama de ruta, |la empresa porque no contamos . los formatos
de la manera mas .
etc.? con ello. - necesarios para un
eficiente. .
mejor control.
11. ;Tiene
tieﬁtzzligcg?jj;ors de Todas las operaciones No existen tiempos
las Op eraciones v el Se tiene definido el tiempo | no cuentan con un estandar para todas
tiempo del cicloyde estandar de algunas | tiempo estandar las operaciones C11: Estudio
susp roductos? operaciones, no de todos. Se ha | definido, lo establecido | fueron determinados | de tiempos
'Féc’)mo se ' realizado un estudio de tiempos. | fue a base de un estudio | por el estudio de
c’ d - -
. e tiempos. tiempos.
establecieron estos P P
tiempos?
12. ;Cémo es la Cada fin de semana todas las
i6 rarias realizan una limpiez .
man%:ztiﬁ?eﬂio de Ogr?e?ala.: Iaesamaa uil:1azl en Ig eu: No tenemos un El mantenimiento
gener g - AU hecénico interno, general se da cada
Sus recursos trabajan. El tipo de ~ .
(maquinas y mantenimiento que se realiza en aunque ya se ha . afio, trabajamos
herramientas) Cada | la empresa es correctivo, no se solicitado. Trabajamos | segun el
P ' bajo el mantenimiento | mantenimiento Cilz:

cuando se programa
el mantenimiento?

cuenta con un mecanico interno.
No tenemos wun plan de

correctivo, todos los
operarios tienen la

correctivo, y todos
los operarios cada

; Qué tipo de mantenimiento, se  busca A L :
¢Q P . - obligacidn de limpiar fin de semana
mantenimiento se | cambiar las maquinas A Lo

. - - tanto sus maquinas limpian y ordenan el
realiza en su industriales con unas L ) .

: . o . como si area todos los | &rea de trabajo y

empresa: correctivo, |electronicas para mejora la|.. .
. ) fines de semana. maquinas.

preventivo, calidad de producto vy
predictivo? productividad.

Mantenimient
0

Cuadro 5. Diagnostico Cualitativo. Fuente: elaboracion propia.
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4.3 Triangulacion de datos: Diagndstico final

En este trabajo de investigacion se recolecto los datos para conocer la situacion actual de
la empresa con respecto a las condiciones necesarias para implementar las herramientas
de Lean Manufacturing segun los factores: Gerencial, Organizacional y técnicos. Para la
obtencion de la informacion se realizé encuestas y entrevistas para el andlisis de los
resultados, y segun ello se determind que herramientas se adaptan segun los problemas

que tiene la empresa de confeccion textil.

De acuerdo a los resultados obtenido con respecto al factor gerencial
determinando segun las encuestas: el 80.00% del total de los encuestados indican un nivel
regular lo que muestra una falta de liderazgo y resistencia al cambio, el 13.33% indican
un nivel eficiente y un 6.67% muestran un nivel deficiente con respecto al factor
gerencial. Segun los resultados muestran una falta de liderazgo y resistencia al cambio,
para ello se requiere una capacitacion para el desarrollo personal de los trabajadores. En
toda empresa fomentar el liderazgo es muy importante lo cual en esta empresa no se ve,
el desarrollo de esta capacidad se tiene que brindar a todo el personal para convertirse en
lideres. Hay personas que desarrollan de forma lenta que se considera normal pero
siempre existen personas lo cual su desarrollo es de inmediato y se tiene que apuntar a
ellos porque de alguna y otra manera influyen al desarrollo de las demas personas,
recordemos que existen lideres en todo lugar es importante encontrarlos para que sean

cultivadas.

Actualmente las empresas vienen enfrentandose a la resistencia al cambio por
sus trabajadores sea de manera individualmente o grupalmente, estos cambios se dan para

mejorar sus procesos, maquinas o estrategias para que se mantengan en el mercado. Este
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proceso genera tension en los empleados por los ajusten que se dan debido que reaccion
negativamente o simplemente se rehlsan lo cual debe intervenir la sensibilizacion al

factor humano.

Con respecto al factor organizacional indicaron un 60% calificandolo con un nivel
regular, la participacion de los empleados y operarios en fundamental en toda empresa
para realizar de manera satisfactoria sus funciones, por ello deben ser felicitar su
desempefio para que desarrollen esta habilidad, asi brindaran o daran a conocer los
problemas o mejoras que se pueden aplicar en algun proceso, evaluando casa cierto
tiempo su desempefio personal. Porque un personal motivado y que se sienta
comprometido con la empresa aumenta su capacidad y creatividad antes los objetivos de
la empresa. Se entiende que la participacion e involucramiento aportan a la mejora
continua. La comunicacion entre los trabajadores sin importar el rango es vital en toda
empresa, porque gracias a esta habilidad la difusion de informacion se vuelve eficaz para

todas las partes interesadas.

El 86.67% indican un nivel deficiente en el factor técnico o productivo, por lo
tanto no muestran una planificacion y control de produccién eficiente, ello es fundamental
en toda empresa en especial las manufactureras, el flujo de informacion debe ser continuo
para la secuencia de operaciones y sirve de apoyo a cada integrante de la empresa; para
un menor corte y la reduccion de desperdicios que nos obliga a manejarlo para sobrevivir
en el mercado, atendiendo a nuestros clientes de forma rapida. La planificacion se basa
segun las ventas futuras lo cual se tiene que prever debido a que se necesita la integracion
de los proveedores que componen la cadena productiva. PCP tiene que responder acerca

de las variaciones que pueda ocurrir en la empresa por las demandas que rige la empresa.
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Los inventarios en la empresa no se encuentran codificados, pero si divididos en dos areas
uno de materia prima y otro de productos terminados, estos permiten cumplir con los
pedidos de los clientes lo cual debe estar controlado y ordenado para encontrarlos de

manera rapida. Estos van de la mano con PCP para lead time.

Uno de los apoyos fundamentales para la controlar y supervisar los procesos son los
formatos, el cual la empresa no cuenta para todos los procesos. Estos registros son base

para realizar posibles estudios 0 mejoras.

No han aplicado tiempos estandares en las operaciones lo cual no permite conocer
el tiempo total de las producciones, gran parte de las empresas realizan estudios para
aumentar su productividad, los tiempos se estandarizan para tener una base para

programas las tareas de trabajo y determinando los costes de mano de obra.

La falta de capacitaciones del mantenimiento auténomo limita al personal a
sentirse capaces de realizar sus funciones, tener este conocimiento es basico y consta de

las siguientes actividades: ajustes, lubricacion y limpieza.

Consolidando los resultandos obtenidos por la triangulacién indican que el factor técnico
un nivel deficiente lo cual deja determinar que el sistema productivo es critico, es por ello
que la empresa no cumple su objetivo que es cumplir con las fechas de entregas de los
productos a los clientes, debido los desperdicios por identificar. La situacién actual de la
empresa requiere la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la

rentabilidad de la empresa.



CAPITULO V
PROPUESTA DE LA INVESTIGACION

63



“PROPUESTA PARA OPTIMIZACION DE PROCESOS
APLICANDO HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING DE UNA EMPRESA DE
CONFECCION TEXTIL, 2017”
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5.1 Fundamentos de la propuesta

La propuesta para optimizar los procesos se desarrolla en el fundamento de Lean
Manufacturing, se realiz6 un trabajo en campo para ello se aplicd una encuesta y
entrevista para conocer la situacion actual de la empresa, para mejorar las practicas y
métodos para la empresa de confeccion textil, las condiciones del Lean Manufacturing se

enfocan en tres factores:

Condiciones necesarias para
implementar

LEAN MANUFACTURING
Condicién Coendicién Condicién Condicién Condicién Condicién
1 2: b 4 5 6:
g g g : : g
Compromiso g Gestion 3 Cuturade |E | | Gestion del |§ Gestdnde |3 Gestion de %
participacion | & estratégica | 2 organizacién | & sstemade 8 Inventarios y | 8 mlaciones | 2
de miembros | T orientadaa | T orientada a g produccidn proveedores oon el clente §'
ds a mejora mejora - 8
organizacion continua continua
V4 4 L L
Gerencia Organizacion Productivo

SISTEMA DE LA PEQUENA Y MEDIANA EMPRESA

Figura 10. Condiciones para implementar el Lean Manufacturing. Fuente: Hurtado

(2007)

Para el éxito de la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing

independientemente se debe considerar lo siguiente:

Realizar capacitaciones a todos los involucrados con respecto a Lean
Manufacturing en este caso a la filosofia del pensamiento, desde la gerencia hasta el nivel

operativo de planta.
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Se debe formar equipos de trabajo y una persona debe liderar cada equipo que tenga

competencias y habilidades para desarrollar la implementacion.

Tener en claro los objetivos del Lean Manufacturing para la implementacion, la

informacion debe estar al alcance de todos los involucrados por ende todo el personal.

5.2 Objetivos de la propuesta

Desarrollar y sustentar una propuesta que permita optimizar los procesos del de una
empresa de confeccion textil, aplicando herramientas del Lean Manufacturing para

incrementar la productividad.

5.3 Problema

El diagnostico final se interpret6 a base de los datos obtenidos por la encuesta y entrevista
realizadas a los que trabajan directamente en la empresa de confeccion textil de estudio,
se ha determinado que el principal problema de la baja productividad es debido al factor
técnico o productivo que presentan un 86.67% del total de los encuestados un nivel
deficiente, lo cual muestra el gran impacto con respecto a los demés factores (gerencial y

organizacional)

Asimismo, la falta del desarrollo del liderazgo y compromiso, posicién frente al
cambio, involucramiento y participacion del personal, comunicacion efectiva y el trabajo
en equipo, que se suman para los temas de habilidades que conduciran alcanzar la mejora

continua.

Finalmente, los resultados del diagnostico muestran una deficiente gestion en el

sistema productivo por ello se aplicara las herramientas de Lean para incrementar la



67

productividad, por tal motivo se determinard las actividades de las diferentes areas de la

empresa: corte, bordado y confeccion.

5.4 Justificacion

Las herramientas del Lean Manufacturing permitiran incrementar la productividad de la

empresa, se identificara las herramientas méas adaptables para proponer su aplicacion.

Finalmente, se realizard un disefio y plan de actividades para su aplicacion de las
herramientas determinadas, teniendo en cuenta los factores que requieren para su

implementacion.

5.6 Resultados esperados

Los resultados del diagnostico cualitativo y cuantitativo presentados en el capitulo 1V
determinan cuales son las categorias emergentes y los problemas que atraviesa la

empresa, por ello la necesidad de la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing.

5.7 Plan de Actividades

Primero se analiz6 y evalu6 las diferentes caracteristicas que presenta la empresa en el
proceso productivo para identificar los problemas actuales que influyen el incumpliendo
de cumplir las fechas de entrega a los clientes. Para ello se realiz6 un mapeo de la cadena

de valor de actual de la empresa.

Mapeo de la cadena de valor actual (VSM)

Es una herramienta que permite visualizar de manera grafica las actividades para el
desarrollo del producto desde que ingresa la materia prima hasta la entrega al cliente,

representado el flujo de la informacién y materiales.
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Flujo de informacion: El area administrativa recepciona el pedido y envian una orden
de produccion mediante correo electrdnico a las areas involucradas, el jefe de produccion
se encarga de hacer el requerimiento de la materia primay avios, para que sean comprados
en el caso que no haya en almaceén. Este requerimiento se realiza a través de una orden de

compra gran parte se realiza via telefonica.

En el proceso de productivo la informacion es transmitida por una orden de produccion
mediante correo electronico: jefe de produccion y supervisores. Ellos se encargan de
imprimir la orden de produccion y dar a conocer a los operarios la cantidad y modelo de

prenda a producir por perdido.

Cuando esta listo el pedido del cliente se emite una factura que es entregada al cliente

junto con su pedido. Es asi como se maneja el flujo de informacion.

Flujo de materiales: La empresa cuenta con diferentes tipos y modelos de ropas
interiores para ello se hara un diagrama de Pareto para determinar cuél es la prenda mas

se produce.

Diagrama de Pareto
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Figura 11. Diagrama de Pareto produccion 2016. Fuente: Elaboracion propia.



Las trusas de dama, trusas de nifias y tangas de dama constituyen el 78% del total de los

productos producidos en la empresa.

Actividades por proceso: Para elaborar la VSM se tiene que tener una descripcion

detallada de cada actividad dentro del proceso productivo.

El flujo de materiales inicia cuando almaceén traslada las telas al area de corte y los avios

en confeccién y acabados.

Actividades para el &rea de corte

Actividad Comienza Termina Recursos
) ) Realiza el trazo a _
Prepara el tizado Operario en mesa Operario
cortar
Tendido de tela Alistar la tela Tender la tela Operario
) Verificar que la Operario -
Preparar maquina Traer la cortadora )
cortadora este lista Cortadora
Inicia el corte ] Operario -
Cortar ] Terminar el corte
vertical Cortadora
Separar el corte de Separar el cortey | Colocar el corte en _
» ) ) Operario
produccion amarrar por piezas los andamios
Merma Retirar lamerma | Votar en la basura Operario
Cuadro 6. Actividades para el area de corte. Fuente: Elaboracion propia.
Actividades para el &rea de bordado
Actividad Comienza Termina Recursos
Configurar la méaquina Encender la _ o )
o ) Configurar disefio Operario
para el disefio maquina
Colocar las piezas y Tomar la piezaa | Colocar la pieza en )
) ) ) Operario
pelon en bastidores bordar el bastidor
) Colocar los
Colocar los bastidores Tomar los )
] _ bastidores en el Bordadora
en el pantdgrafo bastidores

pantdgrafo
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) Se manda el ) )
Bordado computarizado Bordado concluido Maquina
bordado

Se retira los

Retirar Bastidores bastidores del Se corta el pelon Operario
pantografo

_ ) Se retira la pieza de Se separa el )
Retirar piezas Operario

los bastidores

bordado listo

Cuadro 7. Actividades para el area de bordado. Fuente: Elaboracion propia.

Actividades para el area de confeccion

Actividad Comienza Termina Recursos
) ) Operario -
Armado 1y 2 Tomar las piezas | Remallar las piezas
Remalladora
Operario -
Elasticado de piernas Tomar el armado Elasticar piernas Remalladora
elastiquera

Recubierto de piernas

Tomar el armado

Recubrir piernas

Operario - Puler

Atracar en el lado Operario -
Atraque Tomar el armado
derecha Atracadora
Operario -
Elasticado de cintura Tomar el armado Elasticar cintura Remalladora
elastiquera

Recubierto de cintura

Tomar el armado

Recubrir cintura

Operario - Puler

Cerrado

Tomar el armando

Cerrar en el lado

izquierdo

Operario -

Atracadora

Cuadro 8. Actividades para el area de confeccion. Fuente: Elaboracion propia.

Actividades para el area de acabados

tallar

y color

Actividad Comienza Termina Recursos
o Sacudir y cortar los )
Limpieza de prendas Tomar la prenda i Operario

hilos
Ordenar por color y Separar segun talla )
Tomar la prenda Operario
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) Tomar la pistola 'y Etiquetar en la )
Etiquetar ) Operario
balin prenda
Embolsar o _
Empaquetar Tomar la prenda Operario
endocenar

Cuadro 9. Actividades para el area de confeccion. Fuente: Elaboracion propia.

Jornada laboral: La empresa labora de lunes a viernes de 8:00 a 18:00 y sabados de 8:00

a12:00, el almuerzo es de 13:00 a 14:00 horas.

Mapeo de la cadena de valor actual: Una vez identificados la familia de productos, la
mas representativas son las trusas de algodon, a continuacion, se desarrollara el VSM de
la familia seleccionada con la finalidad de proporcionar una representacion visual de flujo
asi lograr reconocer los desperdicios que se encuentran en la cadena de valor para eliminar

o reducirlos.

En lo referente al VSM se entrevistd a los encargados de cada area para la creacion de
mapa de flujo actual, la parte administrativa decepciona una orden de pedido, estos
generan una orden de produccion para hacer el requerimiento a los proveedores, luego el
trasladan los avios y telas al area de produccion para que pasen todas las operaciones

luego es trasladado al almacén para que sean entregados a los clientes segun sus pedidos.

Para el ingreso de materia prima y avios suele demorarse entre dos y tres dias se considera
como el tiempo de almacenamiento que no agrega valor, el estudio de tiempos se realizo
directamente. Los tiempos acerca del uso de la maquina seran dados por informacion del
mecanico. El tiempo de valor agregado (TVA) obtenido fue de 7.55 min por prenda y el

tiempo de no valor agregado (TNVA) es 0.14 min.
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Figura 12. Mapa de flujo de valor actual. Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis de la situacion actual de la empresa

Situacion actual de la empresa: No cuenta con una planeacion debido que no existe
informacion acerca de los tiempos de las operaciones, el cual no tienen definidos cuanto

deberia ser la produccion real.

El no contar con herramientas y métodos ni tiempos estandarizados crea conflictos en el
area debido a los cambios por pedidos que requieren primero, esto afecta directamente en
las entregas de pedidos a los clientes. Por consiguiente, se observé lo siguientes
desperdicios encontrados en el mapa de flujo de valor actual en la familia de producto del
area de produccion, con la finalidad de es minimizar o eliminar los desperdicios. A
continuacidn, los tipos de desperdicios identificados en el mapa de flujo de valor, con la

finalidad de cumplir con las fechas de entrega y la calidad de los productos.

Sobreproduccion

La empresa no cuenta con un area de planeamiento por ello se trabaja bajo incertidumbre,
los planes de produccion se realizan por semana, aunque suelen ingresar pedidos diarios

por ello casi siempre cambian las prioridades dejando en cola producciones en proceso.

Inventarios

No se conoce el costo de mantener el inventario, ni se cuenta con un orden de la materia
primay avios, se observa que hay productos en proceso en cada operacion debido a los

cambios por los pedidos no planeados.

Transporte

Segun la distribucion el almacén de materia prima y productos terminados se encuentra

en el primer piso, el area de corte se encuentra ubicado en el tercer piso por ello las telas
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tienen que, trasladados por un operario por las escaleras, la empresa no cuenta con un
elevador. Mientras que el producto despueés de ser empaquetados tiene que ser trasladados

al almacén de productos terminados que se encuentra en el primer piso.

Movimientos innecesarios

En el &rea de bordado, el personal tiene que realizar excesivos movimientos debidos a la
falta de disefio del pantografo al cambiar los bastidores, lo cual implica estiramientos no

ergonémicos.

El personal pierde tiempo al buscar accesorios que no tienen definidos su lugar por
ejemplo piqueteras, tijeras, pinzas, entre otros. Por ello pierden tiempo desplazandose de

un lugar a otro buscando estos accesorios por la falta de la filosofia de las 5S.

Las maquinas no tienen una adecuada distribucion lo cual implica movimientos

innecesarios de los productos en proceso que son trasladados por lo habilitadores.

Tiempos de espera

En el &rea de corte, suelen llegar fuera de tiempo algun rollo de tela por ello el personal
tiene que quedarse a la espera porque existe mas pérdida de tiempo al cortar solo un rollo

por mesa.

En el area de bordado, se observan tiempos ociosos debido que cada dos bordado tienen

que realizar una parada para el cambio de los batidores.

En el area de confeccion, los habilitadores tienen la obligacidn de alcanzar lo necesario a
los operadores de las maquinas, si ellos no se encuentran pendientes de los maquinistas

ellos tienen que estar avisando al habilitador sea cambio de hilos o materia en proceso.
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Procesos innecesarios

La falta del mantenimiento y una buena calibracion causan reprocesos de las prendas por

errores en las costuras.

Defectos

La prenda defectuosa es debido a la falta de orden y limpieza tanto del area como de

materiales y maquinas.

Identificacion de variables que afectan el proceso productivo

En conjunto con el gerente general de la empresa y el jefe de produccion se creo una
matriz para medir el impacto que corresponde a las causas que repercuten en el
cumplimiento de entrega de al cliente, lo cual no permite que la empresa sea productiva
en su totalidad. Cabe resaltar que los porcentajes y puntajes fueron determinados en

conjunto.
Se tomo en cuenta los siguientes criterios y pesos porcentuales:

Magnitud (30%b): hace referencia a como se ve afectado el proceso productivo con

respecto al problema.

Frecuencia (35%): hace referencia a la numero de veces que el problema afecta al

sistema productivo.

Calidad del producto (35%): hace referencia de como afecta el problema a la calidad

del producto.
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Cada causa fue evaluada con los siguientes criterios, con un valor de 0 a 50 puntos.

Causas Impacto
Magnitud | Frecuencia | Calidad del | Puntaje
(30%) (35%0) producto total
(35%0)

Falta de planeamiento de la 45 30 12 28.20
produccién
No hay orden ni limpieza en las 50 42 38 43.00
areas
Falta de mantenimiento auténomo 32 38 42 37.60
Paro de maquinas 39 41 39 39.70
Escases de informacion 38 35 28 33.45
Desperdicios por demoras 41 28 25 30.85
Falta de definicion de actividades 38 32 23 30.65
Exceso de movimientos de prendas 47 45 21 37.20
y personas
Falta de control de produccién 45 29 13 28.20

Cuadro 10. Matriz de impacto. Fuente: Elaboracion propia.

Se concluyé en implementar las siguientes herramientas debido que son las mas
adaptables segun el analisis de matriz de impacto: 5S, SMED, TPM y Celdas de

manufactura.

Implementacion de las 5S

La empresa no cuenta con un manual ni plan de limpieza de cada area. Cuenta con 5

etapas: Seiri, Seiton, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.

Seiri (Clasificar)

Se analizo las areas de produccion: corte, bordado, confeccion y acabado, con el objetivo
de eliminar lo que no se necesita en la empresa, para ello se realizd una lista con lo que
cuentan las areas de trabajo actualmente respondiendo estas preguntas acerca de lo

hallado en las &reas:



77

¢ ES necesario este objeto o elemento? ¢ Si es necesario, Es necesario esta cantidad? ¢Si es
necesario, tiene que estar localizado? Asi se determinara que objetos u elementos no
deberian encontrarse en el area de trabajo, después se registrara con tarjetas rojas a los

que no se sabe si se quedan o no en el érea.

Al realizar la visita a la empresa se observé muchos elementos que son innecesarios o que
estan guardados sin tener alguna funcion, lo cual provoca un desorden y un area ocupada,
a base de esta visita nos permitié conocer las oportunidades de mejora que se pueden

lograr.

Area de Corte

Dentro de esta se observé gran cantidad de elementos a desechar, para ello se realizo el
listado con las preguntas para determinar la situacion del objeto o elemento, se encontr

sillas, retazos de tela, materiales fuera de su lugar, entre otros.
Tabla 7

Elementos encontrados en el area de corte

Area de corte

¢ES necesario ) ¢ Tiene que
¢ES necesario )
Elementos encontrados gue se encuentre _ estar localizado
) esa cantidad? )

en esta area? en esta area?
Retazos de tela No No No
Cajas viejas No No No
Bolsas No no no
Telas con defectos No no no
Prendas en proceso Si Si no
Tela nueva Si Si no
Hilos de costura no no no

Hilos de remalle no no no
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Desarmadores no no no
Vitrina de vidrio no no no
Sillas viejas no no no
Tijeras Si Si Si
Tizas Si Si si
Calculadora Si Si si
Reglas Si Si Si
Lapiceros Si Si Si

Area de bordado

Es una de las areas mas ordenadas, aunque existe exceso de merma de peldn, aparte que

se encontro sillas viejas, retazos de tela, etc. Se muestra la lista de los objetos o elementos

hallados.

Tabla 8

Elementos encontrados en el area de bordado

Area de bordado

¢ ES necesario )
¢ ES necesario
Elementos encontrados que se encuentre )
) esa cantidad?
en esta area?

¢ Tiene que
estar localizado

en esta area?

Merma de peldn no no

no
Sillas viejas no no no
Peldn Si Si no
Bolsas no no no
Retazos de tela no no no
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Area de confeccion

En el &rea de confeccion se encontraron maquinas inoperativas por falta de
mantenimiento o cambio de piezas que obstruyen el paso, debido que no existe un lugar

definido para colocar, tambiéen se encontraron hilos, tijeras, pinzas, entre otros.
Tabla 9

Elementos encontrados en el area de confeccion

Area de confeccion

¢ ESs necesario ) ¢ Tiene que
¢ ES necesario
Elementos encontrados gue se encuentre estar localizado
esa cantidad?
en esta area? en esta area?

Remalladora Si si Si
Recubridora Si Si Si
Blandura Si Si Si
Cortadora Si si no
Recta Si si Si
Retazos de tela No No No
Cajas viejas No No No
Prendas en proceso Si Si Si
Tela nueva Si si no
Hilos de costura Si Si Si
Hilos de remalle Si Si Si
Desarmadores no no no
Sillas viejas no no no
Tijeras Si Si Si
Tizas Si Si Si
Calculadora Si Si Si
Reglas Si Si Si
Lapiceros Si Si Si
Elasticos Si Si Si

Centimetro Si si Si
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Area de acabados

Los elementos méas usados en esta area son los balines, pistola de etiquetado, bolsas lo
cual se encontr6 en su lugar, a comparacion de los elementos demé&s elementos

encontrados uno de ellos las prendas en proceso o defectuosos en la mesa
Tabla 10

Elementos encontrados en el area de acabados

Area de acabados

¢ ES necesario ) ¢ Tiene que
) ¢ES necesario )
Herramientas encontradas que se encuentre _ estar localizado
] esa cantidad? ]

en esta area? en esta area?
Revistas no no no
Periddicos no no no
Hilos no no no
botones Si Si no
Recta Si Si no
Cuaderno Si Si Si
Agujas Si Si Si
Batidores malogrados Si Si no

Seiton (Orden)

En esta etapa se realiz6 un listado sugiriendo donde colocar los elementos necesarios
donde corresponda o se puedan encontrar facilmente, se desarroll6 especificando: Lugar

actual, frecuencia de uso, Lugar de ubicacion correcta

Situacion actual del area de produccion: En el area productiva, no existe un flujo adecuado
de los materiales lo cual dificulta de sea continuo. Se encontré varios desperdicios

realizando la primera etapa, por ello no cumplen los pedidos en las fechas pactadas,



81

porque suelen dejar prendas en proceso para avanzar el pedido que uno esta préximo o
porque ya realizo el deposito por adelantado. Sin embargo, hay productos que tienen su
lugar, pero no cumplen al colocar el lugar designado como también existen productos que

no tiene un lugar de ubicacion.

Seiton (Limpieza)

En esta estapa se busca sensibilizar a todos los empleados a realizar los trabajos con orden
y limpieza, se realizara una limpieza en general que incluyen todas las areas, equipos,
insumos, materiales y otros. Se designara a cada responsable de area mantener el area
limpio y ordenado. Para el cumplimiento de las actividades de limpieza se realizara un

manual, diagrama de flujo y un check list que tendra que sera verificado por el encargado

Seiketsu (Estandarizar)

En esta etapa se tiene que matener las tres primeras eses, para ello se mostrara a los
operarios sus funcion y responsabilidades por cada area preservando un lugar de trabajo

con condiciones optimas para el resultado de nuestras funciones.

Tablero visual
Area de Responsable
) Elementos
Trabajo Limpieza Orden  |Cumplimiento
Cortadora
£ ;
8 Piezas Operaria/o de | Operaria/o de | Supervisor
(B}
g Mesa corte corte confeccion
<
Herramientas
& 8 |Bordadora Operariade | Operariade | Supervisor de
s 35
:T:) S | Piezas bordado bordado calidad
) o
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Mesa

Herramientas

Maquinas

Mesas

Prendas en proceso o

terminados Operario/a de | Operario/ade | Supervisor

confeccion confeccion confeccion

Andamios

Area de confeccion

Herramientas

Avios o piezas

Maquinas

Mesas

Prendas en proceso o

terminados Operario/a de | Operario/a de | Supervisor de

acabado acabado calidad

Andamios

Area de acabados

Herramientas

Avios o piezas

Cuadro 12. Tablero visual por areas. Fuente: Elaboracion propia.

Este tablero visual fue desarrollado con el fin de cumplir los estdndares de limpieza, con
esta informacidn los operarios tendran la informacion necesaria para el cumplimiento del
manual, cada area de trabajo entendera que mantener un area limpio y ordenado facilita a
la realizacién de nuestras funciones o actividades optimizando la calidad y productividad
También emplearemos letreros con frases que motiven al personal a mantener un area de

trabajo limpio y seguro.
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Shitsuke (Autodisciplina)

Para mantener presentes las 5S en esta fase se propone crear un check list para que midan
el cumplimiento de las fases en cada &rea segun puntajes, cada fin de semana este check

list sera realizado por los supervisores para determinar el puntaje.

Evidencias de implementacién de las 5S

Se muestra el manual de limpieza y el check list propuestos para las auditorias.

Manual de Limpieza

Se busca establecer el procedimiento para la limpieza del area productiva en la empresa
de confeccion textil para mantener las areas limpias y ordenandas donde se describira los

tareas a realizar.

Proposito del manual

Contar con pasillos libres que no dificulten el transito.

No guardar elementos u objetos que no son necesarios para que no perjudique la imagen

de la planta.

Mantener un lugar de trabajo limpio, ordenando y seguro para mejorar nuestras

actividades.

Evitar la perdida de tiempo buscando objetos o elementos para realizar las funciones.

Sensibilizar al personal a cumplir las actividades de limpieza.
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Actividades diarias

Todos los operarios deben ser responsable de cumplir con sus actividades de limpieza a

realizar para lograr los propositos del manual. Sus actividades:

Limpiar y ordenar su area de trabajo.

Dejar libre y limpio su mesa de trabajo.

Revisar si nuestras herramientas de trabajo estan completas y guardarlas.

Asegurarse que las prendas en proceso o terminadas se encuentren cubiertas para evitar

que se ensucien de polvo.

Actividades semanalas

Cada fin se semana los operarios deben realizar una limpieza general, primeramente
guardando y cubriendo todas las prendas en proceso o terminado, luego colocando todas
las herramientas en su lugar. Para seguir con la limpieza de todas las maquinas con apoyo
del soplete, sacudir los hilos. Cada operario es responsable de mantener limpio y ordenado
su area y tendra que supervisado por el encargado de cada area. Es importante dar a
conocer que un area limpio y ordenado no solo beneficia a la empresa si no a todos los

operarios porque tendran un area seguro para realizar sus funciones.

LIMPIEZA EN LA PLANTA POR AREAS
Area de Elementos
Trabaio Actividad a realizar Responsable | Frecuencia| Tiempo |de limpieza
J necesarios
Guardar las piezas en los Diario
£ andamios
3 - : Trapos
P Guardar las herramientas de | Supervisor de Diari 30 min | himedos y
T trabajo confeccion 1arno
© escoba.
(.
< Limpiar la mesa de corte Diario
p
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Barrer y votar la basura Diario
§ Limpiar la mesa Diario
el
- . Trapos
S Guardas los avios y Supervisor de L . rap
o ) - Diario 20 min hamedos y
© herramientas en su lugar calidad
S escoba.
4]
:?’ Barrer y votar la basura Diario
Guardas las prendas en L
. Diario
procesos y terminadas
Guardas los avios sobrantes .
- Diario
S en su lugar
'S
S Colocar en su lugar las I Trapos
& . . : Diario "
S herramientas de trabajo Supervisor de 40 min himedos,
o confeccion - sopletes y
g . Cada fin de b
Sopletear las maquinas escoba.
S semana
<
Limpiar la mesas de trabajo Diario
Barrer y votar la basura Diario
Guardas las prendas o
dient Diario
pendientes por empacar
8 Guardas los avios de _
x=] Diario
8 acabados Trapos
8 . ) Supervisor de . 30 min himedos,
g Limpiar la mesa de trabajo calidad Diario soplete y
©
escoba.
S Devolver las prendas que L
b . Diario
< estan defectuosas
Barrer y votar la basura Diario

Cuadro 12. Actividades de limpieza por areas. Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion el Check list propuesto para auditorias semanales por los supervisores.

Check list - Cumplimiento de las 5S

Area a evaluar: 1 | No cumple
Realizado por: 2 | Parcialmente cumple
Fecha: 3 | Si cumple
o Puntaje Observaciones
Fase Elementos Descripcion
1123 | Total
o Presencia de .
Seiri Verificar que solo
- elementos
(Clasificar): haya los

necesarios




separar lo util de

lo inutil

elementos

necesarios
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Presencia de
elementos

innecesarios

Verificar que solo
haya no haya
elementos

innecesarios

Avios
necesarios para

la produccion

Verificar que no
haya avios en
exceso para la

produccién

Seiton (Orden):

Todo en su lugar

Sefalizacién de

los materiales

Verificar que las
herramientas
tengan un lugar

sefalado

Elementos
almacenado en
su lugar

después de su

Verificar que no
haya herramientas
fuera de su lugar

uso
Verificar que no
) ) obstruccion por
Pasillos libres ; .
algin material o
equipo
Pisos, pasillos | Verificar que se
) y andamios encuentren
Seiton o o
o limpios limpios
(Limpieza): __
o ) Verificar que todo
Limpiar las Equipos,
) ) o se encuentre
instalaciones | maquinas y

herramientas

limpio y en buen

estado

Seiketsu
(Estandarizar):
Monitorear las

primeras 3S

Controles

visuales

Verificar que se
encuentre en cada

area




Conservacion
del ordeny

limpieza

Verificar si
cumplen los
estandares de

limpieza
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Shitsuke
(Autodisciplina):
auditoria 'y

control

Programacion
de las 5S

Verificar que se
cumplan en todas

las areas

Progresos y

avances en area

Verificar que sean
documentados los

avances de las 5S

Cuadro 13. Check list — auditoria 5S. Fuente: Elaboracion propia.

La implementacidn del SMED se dara en el area de bordado.

El SMED consiste en eliminar los desperdicios que permiten la posibilidad de reducir

significativamente el tiempo de aislamiento, con el objetivo de reducir los tiempos,

movimientos, inventario, y en general mejorar el lead time.

Esta implementacion con tendra 3 etapas:

[1. Separacion de ajustes interno y externa

- |

2. Convertir la preparacion interna a externa

N

[3. Perfeccionar todos los aspectos de la operacion de preparacion

|
N

Figura 14. Etapas del SMED. Fuente: Elaboracion propia

Area de Bordado

El bordado sobre la prenda es un soporte en las empresas de confeccion textil, dado que

es un arte que cubre de hilo y decora las prendas.
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Los disefios son realizados en el software Wilcom, esta maquina cuenta con 8 cabezales
y 12 agujas y trabaja con una velocidad de 850puntadas/minuto a continuacion la

secuencia de operaciones:

Las piezas y pelon ingresan al &rea de bordado y son colocados en los andamios por talla.

Se programa en la maquina el disefio segln orden.

Las piezas son colocadas en los bastidores en conjunto con la entretela.

Se coloca los bastidores en el pantografo.

Se borda.

Se retira los bastidores del pantografo.

Se corta y limpia del pel6n de la pieza.

Se retira la pieza del pantdgrafo.

Se guarda la pieza en el andamio.

Y se repiten las operaciones hasta terminar de bordar todas las piezas segun orden

Etapa 1: Los ajustes externos encontrados durante la visita en la empresa en el proceso
de bordado se observa que cada 2 bordado concluido en los bastidores arafia como se
observa en a figura, la maquina tiene que parar para que los operarios cambien el bastidor
el cual tiene un tiempo de espera de 1 minuto; esto quiere decir que cada 4 minutos la

maquina tiene que para un minuto para el cambio de los dos bastidores.



LA~ X 7 X
f \ {

LA \

'\\\ _///} \\\\ 4

Figura 15. Batidores arafia.
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Cantidad de Tiempo de | Tiempo de cambio | Tiempo total Tiempo total
bordados x bordado x cabezales (min) (min) mejorado
cabezal (und) (min) (min)
2 3.53 2.12 5.65 3.53

Esta demora por cada dos disefios concluidos se debe al inadecuado disefio de los

bastidores, recordemos que este calculo es por cabezal; la empresa de estudio es de

produccion de ropa interior por lo cual sus disefios son pequefios, se observa exceso de

merma de peldn. Existe un tiempo de aislamiento por ajustes internos cada 4 minutos hay

1 minuto de tiempo muerto. Si un operario trabaja 8 horas diario se calcula lo siguiente:

N° puntadas Minutos
3000 X
850 1

X= 3.53 min
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Etapa 2: Ya conociendo la perdida que existe por este ajuste interno y convertirlo en uno
externo, eliminaremos 3.12 minutos por cambio de bastidores en los 8 cabezales por

maquina realizados por 2 operarios.

Para eliminar este desperdicio de tendrd que cambiar el disefio del bastidor arafia
horizontal a el uso de imagen fijadores y bastidores de un didmetro reducido; aplicando
ello no solo se eliminara el tiempo muerto si no también se reducira el costo por piezas

debido al cambio del tamafio del diametro del bastidor.

Etapa 3: Es esta etapa se cambiara el tipo de bastidor por unos independientes y de forma
horizontal y los operarios podran hacer en cambio por la parte delantera sin que la

maquina tenga un tiempo de parada.
Evidencias de la implementacién de SMED

Se muestra el disefio actual y propuesto, donde se puede observar que actualmente los
bastidores son de un diametro 20 centimetros disefiados en posicion vertical mientras que
en el propuesto tendran un didmetro de 12 cm y de posicién horizontal, por ende, también

se ahorrara en el peldn.

Cabezal de
bordadora

Cabezal de
bordadora

T

Figura 17. Disefio mejorado.

Figura 16. Disefio actual.
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Se recalca que la empresa cuenta con 2 maquinas bordadoras cada una tiene 8 cabezales,

para la implementacion del SMED se comprara imanes internos de pantégrafos, para

conocer el incremento del bordado se obtuvo los siguientes calculos:

Produccion por mes

. Tiempo al mes | Cant. Bordadax | Cant. X todo el
Implementacion - - . Incremento %
(min) magquina (und) area (und)
Sin mejora 18720 26509 53018 100.00%
Con mejora 18720 42432 84864 160.07%
Diferencia de produccién (cant/mes) 15923 31846 60.07%
Implementacion Ca,nt. X todoel Precio UN x Total S/. X mes Total S/. X afo
area (und) bordado
Sin mejora 53018 S/.0.15 S/.7,952.69 S/1.95,432.24
Con mejora 84864 S/.0.15 S/.12,729.60 S/.152,755.20
Inc_remento por 60%
mejora
. Bordados al afio | Produccién al afio Servicio de .
Implementacion (Capacidad Max) (Pedidos) Bordado Produccion(S/.)
Sin Mejora 636215 266603 369612 95432
Con Mejora 1018368 325255.66 693112 152755

Mejora del flujo del proceso (manufactura celular)

Esta herramienta esta asociado al proceso de balanceo asegurando el uso 6ptimo de las

personas, espacio y materiales, en funcion maximizando la productividad e impacto de la

distribucion de planta. En la empresa se analizard los siguientes componentes

caracteristicos de esta herramienta:

Calculo del tiempo tanto: Se define como la velocidad o candencia a la cual un producto

debe ser producido para satisfacer la demanda. Para su calculo se tomé 24 dias que se
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laboran al mes y un promedio de los datos historicos de las prendas es 22217 unidades.

Se calcula con la siguiente formula:

Tiempo de procesos disponible minutos

Ti takt =
rempo ta # de prendas a producir

11520 minutos
5555 prendas

Tiempo takt =

Tiempo takt = 2.07 minutos por prenda aproximadamente

Se muestra los minutos de produccion por cada proceso:

Proceso Minutos en produccion
Corte 0.16
Bordado 2.83
Armado 0.21
Elasticado 0.69
Recubierto 0.69
ler atraque 0.44
Elasticado 0.41
Recubierto 0.41
2do atraque 0.67
Acabado 0.28
TOTAL (min) 6.79

Cuadro 14. Tiempo de produccion por prenda. Fuente: Elaboracién propia.

Es por ello que para cumplir los pedidos se tiene que realizar horas extras, mediante el
balanceo se busca generar mejoras para cumplir con las entregas sin necesidad de

trabajar horas extras. Como: minimizar moviemientos, reprocesos, entre otros.

Mejora del flujo de proceso o celdas de manufactura: Consiste en la agrupacion de
familias de productos, donde requiere que los recursos se encuentren lo mas cerca posible

como: maquinas, espacios y recursos . La empresa no cuenta con un flujo de produccion
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definida , por lo tanto no existe una cultura de manufactura de celdas. Se propone en tipo

Celula en Linea.

Atracadora

Puler

Remalle

Figura 18. Distribucion de maquinas Tipo Célula en linea - Area de confeccion.
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Cursograma analitico basado en produccion actual de ropa interior

Metocologia de trabajo de actual

Cursograma analitico Material
Diagrama# 1.1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia
Confeccion de prendas Operacion O
Actividack: Transporte IZ>
Produccion 1350 prendas Espera . D

Inspeccion O

Mgtodo: Proceso actual Almacenamiento V

Lugar: Ate Vitarte Distancia (m) 169

Operario(s): 10 operarios dentro del proceso Tiempo (min-hombre) 10246.75
Tiempo (horas) 171
Sueldo mensual $1.1,000.00
Horas al mes 19
Cantidad de personal 10

Compuesto: Costo de Mano ce obra S, 8,894.75
Total

Descripcion _ Distancia | Tiempo Simbolo Ohservaciones
Cantidad m) min) [0 E} DOy

Recepcion de pedido en almacen 1 0 20 10

Verificacion de materia prima y avios 2 0 30 B

Traslado de materia prima a corte 3 20 53 L]

Tendido de tela 3 w |y

Corte de tela 2 20 k\

Traslado a bordado 2 15 80 Do

Bordado de piezas 5 2 3814 0<

Traslado a confeccion 2 15 15

Primer armado de piezas 4 5 150

Segundo armado de piezas 4 3 140 J\

Traslado a maquina elastiquera 2 10 10 >

Elasticado de piemas 4 2 w [

Traslado a maquina puler 4 8 15 Do

Recubierto de piernas 4 2 930 (

Traslado a maquina atracadora 1 9 15 Do

Atraque de prendas 3 2 600 (

Traslado a maquina elastiquera 2 9 15 De

Elasticado de cintura 4 2 60 [

Traslado a maguina puler 2 11 15 Do

Recubierto de cintura 3 2 560 |

Traslado a maquina atracadora 2 10 15 Do

Cierre de prenda 3 2 900 0<

Traslado al area de acabados 2 15 10 D»

Acabado de producto 4 2 B | v

Traslado a almacen 2 15 45 N

Total 0 169 10047 |12f{10{0]3]2

Figura 18. Diagrama analitico de procesos-Actual. Fuente: Elaboracion propia.




5.7 Evidencias
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Se muestra el DAP mejorado aplicando las herramientas: 5S, SMED, TPM y Celdas de

manufactura, logrando reducir distancias recorridas, eliminar los momentos de espera o

retraso, reduciendo el tiempo de almacenamiento, entre otros.

Cursograma analitico basado en la produccion mejorada de ropa interior

Metodologia de trabajo de actual

Cursograma analitico Material
Diagrama# 1.1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia
Confeccion de prendas Operacion @)
Actividad: Transporte I:>
Produccion 1350 prendas Espera . b
Inspeccion O
Método: Proceso actual Almacenamiento \V4
Lugar: Ate Vitarte Distancia (m) 126
Operario(s): 10 operarios dentro del proceso Tiempo (min-hombre) 8761
Tiempo (horas) 146
Sueldo mensual S/.1,000.00
Horas al mes 192
Cantidad de personal S/. 10.00
Compuesto: Costo de Mano de obra S/. 7,605.03
Total
Descripcion ) Distancia | Tiempo Simbolo Observaciones
Cantidad ™) min) [O :> D o [V
Recepcion de pedido en almacen 1 0 20 o _le
Verificacion de materia prima y avios 2 0 30 b
Traslado de materia prima a corte 3 20 58 |
Tendido de tela 3 4 720 /
Corte de tela 2 4 220 L
Traslado a bordado 2 15 80
Bordado de piezas 5 2 2383 o<
Traslado a confeccion 2 15 15
Primer armado de piezas 4 5 150 p/
Segundo armado de piezas 4 3 140 3\
Traslado a maquina elastiquera 2 2 5 D»
Elasticado de piernas 4 2 930 -(
Traslado a maquina puler 4 2 5 D
Recubierto de piernas 4 2 930
Traslado a maquina atracadora 1 2 5 e
Atraque de prendas 3 2 600 <
Traslado a maquina elastiquera 2 2 5 D
Elasticado de cintura 4 2 560
Traslado a maquina puler 2 3 5 De
Recubierto de cintura 3 2 560 <
Traslado a maquina atracadora 2 3 5 De
Cierre de prenda 3 2 900 ~<
Traslado al area de acabados 2 15 10
Acabado de producto 4 2 380 — .
Traslado a almacen 2 15 45 T
Total 70 126 8761 12{10[{ 0] 3] 2

Figura 18. Diagrama analitico de procesos - mejorado. Fuente: Elaboracion propia




5.8 Presupuesto

Implementacién para el control de procesos
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Recursos Humanos Cantidad Sueldo Total
Bach. En Ingenieria 1 S/.1,400.00 | S/.1,400.00
Practicantes de ingenieria 2 S/.1,000.00 | S/.2,000.00
S/.3,400.00
Descripcion Sueldo Meses Total
Estudio de tiempos
Elaboracién de procedimientos de
trabajo S/.3,400.00 3 S$/.10,200.00
Creacidn de formatos para el control y
supervision
Mejora de disefio de pantdgrafo - Bordadora (SMED)
Recursos Humanos Cantidad Sueldo Horas Total
Mensual
Mecanico Textil 1 S/.1,500.00 18 S/.140.63
Operarios 2 S/.1,000.00 18 S/.93.75
S/.234.38
Materiales Cant. P. Unitario Total
Imanes de pantégrafo 32 $/.90.00 S/.2,880.00
Bastidores 42 S/. 20.00 S/. 840.00
Total S/. 3,720.00

Mejora de disefio de pantografo y bastidores -

Bordadora
Recursos Humanos S/.234.38
Materiales $/.3,720.00
Total S/.3,974.38

Implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing

Recursos Humanos Sueldo mensual | Cantidad | Monto por mes
Gerencia S/.4,500.00 1 S/.4,500.00
Area Administrativa S/.2,000.00 2 S/.4,000.00
Area Comercial S/.2,000.00 2 S/.4,000.00
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Almacén S/.1,200.00 2 S/.2,400.00
Operarios S/.1,000.00 26 S/.26,000.00
Area d Jefe de produccion S/.2,500.00 1 S/.2,500.00
rea de —
produccion Sup. Prodgcuon S$/.1,500.00 1 S/.1,500.00
Sup. Calidad S$/.1,500.00 1 S/.1,500.00
Mecanico textil S/.1,500.00 1 S/.1,500.00
Total S/.47,900.00
Capacitacion Detalle Costo por hora Horas Total
., Consultor Externo S/ 300.00 4 S/ 1,200.00
Introduccion
profundadel | Todos Jos integrantes
Lean de todas las reasde | S/ 249.47 4 S/ 997.88
Manufacturing la empresa
Consultor Externo S/ 300.00 5 S/ 1,500.00
Capacitacion de | Tqqos Ios integrantes
las 5S detodas lasareasde | S/ 158.75 5 S/ 793.75
la empresa
Consultor Externo S/ 300.00 8 S/ 2,400.00
Capacitacion de | Tqqos Ios integrantes
TPM de todas las areas S/ 158.75 8 S/ 1,270.00
productiva
Consultor Externo S/ 300.00 6 S/ 1,800.00
Capacitacion de )
Celdas Todos los integrantes
Manufactura de todas las areas S/ 158.75 6 S/ 952.50
productiva
Consultor Externo S/ 300.00 8 S/ 2,400.00
Capacitacion de | Tqqos Ios integrantes
SMED de todas las areas S/ 158.75 8 S/ 1,270.00
productiva
Total S/ 14,584.13
Descripcion Monto x mes Meses Total
Capacitaciones S/ 14,584.13 6 S/ 87,504.78
Costo de
materiales para
implementacion S/ 42,054.35

de las
herramientas




Resumen de la propuesta

Presupuesto Monto Total

Implementacidn para mejora de control de procesos S/ 10,200.00
Mejora de disefio - Bordadora S/ 3,974.38
Capacitaciones LM S/ 87,504.78

Materiales para aplicacion de herramientas S/ 27,879.97
Total S/ 129,559.13

Cuadro 15. Presupuesto para la aplicacion del LM. Fuente: Elaboracion propia.
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5.9 Diagrama de Gantt/Pert CPM

A continuacion, las siguientes actividades propuestas para la implementacion de Lean Manufacturing en la empresa de estudio.
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d MNombre de tarea Duracion Comienzo Fin

|ene 18 feb 18 mar "18 |ahr'18 |may'18
25/ 1.8 [15/22/29] 5 [12/19]26| 5 |12]19]26/ 2| 9 [16]23/30] 7 |1

1 Capacitaciones del Lean 5 dias lun 8/01/18 vie 12/01/18 = 5
Manufacturing '

2 Introduccion del Lean 1dia lun 8/01/18 lun 8/01/18
Manufacturing 5

3 55 1 dia mar 9/01/18 mar 9/01/18 ‘i §
4 TPM 1dia mié 10/01/18 mié 10/01/18 ¢ '
5 Celulas de Manufactura 1dia jue 11/01/18 jue 11/01/18 ~
6 SMED 1dia vie 12/01/18 wie 12/01/18 " E
7 Control de procesos 90 dias lun 8/01/18 vie 11/05/18 I {
8 Estudio de tiempos 45 dias lun 8/01/18  vie 9/03/18 - i
9 Elaboracion de procedimientos 30 dias lun 12/03/18 vie 20/04/18 b l E
10 Elaboracion de formatos de 15 dias lun 23/04/18 wvie 11/05/18 i
control y supervision i

11 SMED: Mejora de disefio de 3 dias lun 15/01/18 mié 17/01/18 I= :
pantografos I

12 Retirar Pantografos 1dia lun 15/01/18 lun 15/01/18 |
13 Perforar Pantografos 1dia mar 16/01/18 mar 16/01/18 !
14 Instalar nuevos pantografos 1dia mié 17/01/18 mié 17/01/18 .

Figura 20. Actividades para implementacion Lean. Fuente: Elaboracion propia.




5.10 Flujo de caja en un plazo de cinco afios
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Concepto Afo 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afo 5
INGRESOS
Incremento por ventas 57,322.96 69,934.01 74,519.85 77,386.00 80,252.14
Ingreso por servicios 44,776.80 54,627.70 71,016.00 95,871.61 156,511.77
Total de ingresos 0.00| 102,099.76 124,561.71| 145535.85| 173,257.60| 236,763.91
EGRESOS
Materiales directos 22,929.00 27,973.38 29,807.70 30,954.15 32,100.60
Mano de obra directa 25,524.94 31,140.43 33,182.42 34,458.67 35,734.92
Costos indirectos de fabricacion 10,209.00 11,740.35 13,501.40 15,526.61 19,408.27
Gastos de administracion 11,464.00 5,800.00 5,800.00 5,800.00 5,800.00
Gastos de ventas 2,867.00 10,500.00 10,500.00 10,500.00 10,500.00
Inversion total S/.129,559.13
Total de egresos 129,559.13 72,993.94 87,154.16 92,791.52 97,239.43 103,543.78
Flujo neto econémico (129,559.13) 29,105.82 37,407.55 52,744.33 76,018.17| 133,220.13
(+) Préstamos
(-) Amortizacion del préstamo 38638.97 43020.74 52412.41
(-) Intereses del préstamo 12151.51 7769.74 3457.12
Flujo neto financiero 0.00] (21,684.66)] (13,382.93)|  (3,125.20) 76,018.17| 133,220.13

Cuadro 15. Flujo de caja de 5 afios. Fuente:

Elaboracion propia.




A). Evaluacién Economica

Flujo de caja econdmico — Resumen
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Concepto Ao 0 Afo 1 Afo 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5
Ingresos 102,099.76| 124,561.71| 145,535.85| 173,257.60 | 236,763.91
Egresos 129,559.13| 72,993.94| 87,154.16| 92,791.52| 97,239.43| 103,543.78

Flujo neto
econémico |(129,559.13)| 29,105.82| 37,407.55| 52,744.33| 76,018.17| 133,220.13

Cuadro 17. Resumen de flujo de caja econémico. Fuente: Elaboracion propia.

Criterios de evaluacion econdémica aplicables

1) Valor actual neto econémico (VANE)

2) Tasa interna de retorno econémico (TIRE)

3) Coeficiente de beneficio costo econémico (BCE)

4) Periodo de recupero econémico (PRE)

Valor actual neto econémico (VANE)

20%

Afo Beneficio neto FSA B. N. Actualiz.
0 (129,559.13) 1.00000000 (129,559.13)
1 29,105.82 0.83333333 24,254.85
2 37,407.55 0.69444444 25,977.47
3 52,744.33 0.57870370 30,523.34
4 76,018.17 0.48225309 36,660.00
5 133,220.13 0.40187757 53,538.18

| Valor actual neto econémico

41,394.70| EJECUTA |

Tasa interna de retorno econémico (TIRE)

30% 31%
Beneficio B. N.
Ao neto FSA Actualiz. FSA B. N. Actualiz.

0 |(129559.13)| 1.00000000 | ( 129,559.13)| 1.00000000 (129,559.13)
1 29,105.82| 0.76923077 22,389.09| 0.76335878 22,218.18
2 37,407.55| 0.59171598 22,134.65| 0.58271662 21,798.00
3 52,744.33| 0.45516614 24,007.43| 0.44482185 23,461.83
4 76,018.17| 0.35012780 26,616.07 | 0.33955866 25,812.63
5 133,220.13| 0.26932907 35,880.05| 0.25920509 34,531.34
1,468.17 (1,737.15)

| Tasa interna de retorno econémico ( % ) 30.46% EJECUTA | 30.46% |




Coeficiente de beneficio costo econémico (BCE)
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20%
Benef. Costo
Ao Beneficio Costo FSA Actualiz. Actualiz.
0 0.00| 129,559.13| 1.00000000 0.00| 129,559.13
1 102,099.76 72,993.94| 0.83333333 85,083.13 60,828.28
2 124,561.71 87,154.16| 0.69444444 86,501.19 60,523.72
3 145,535.85 92,791.52| 0.57870370 84,222.14 53,698.80
4 173,257.60 97,239.43| 0.48225309 83,554.01 46,894.02
5 236,763.91| 103,543.78| 0.40187757 95,150.11 41,611.92
434,510.58| 393,115.87
Coeficiente de benefico costo
econdémico 1.11|EJECUTA 1.11
Periodo de recupero econémico (PRE)
20%
Ano Beneficio neto FSA B. N. Actualiz. | B. N. Act. Cum.
0 (129,559.13) 1.00000000 (129,559.13) (129,559.13)
1 29,105.82 0.83333333 24,254.85 (105,304.28)
2 37,407.55 0.69444444 25,977.47 (79,326.81)
3 52,744.33 0.57870370 30,523.34 (48,803.48)
4 76,018.17 0.48225309 36,660.00 (12,143.48)
5 133,220.13 0.40187757 53,538.18 41,394.70
| Periodo de recupero econémico (Afios) | 4.23|
| Periodo de recupero econémico (Afos) 4 ANO, 1IMESES |
Resumen de Resultados
Criterio Resultado
Valor actual neto economico (VANE) S/. 41,394.70
Tasa interna de retorno economico (TIRE) 30.46%
Coeficiente de beneficio costo economico (BCE) 111
Periodo de recupero econdémico (PRE) 4 afios y 1 mes

Cuadro 18. Resultados del analisis Economico. Fuente: Elaboracion propia.
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Andlisis de evaluacion econdmica

VANE

El artefacto nos retorna un beneficio neto actualizado positivo, por lo tanto, es viable.

TIRE

El artefacto nos permite un rendimiento positivo, por tanto, es viable.

BCE

El artefacto refleja un coeficiente de beneficio positivo, es decir, por cada unidad
monetaria (un nuevo sol) nos beneficia en 1.11 (huevos soles).

PRE

El periodo de recuperacion es de 4 afios y 1 mes.

Conclusiones

Después de la aplicacion de los indicadores de evaluacion econdémica y del andlisis de
cada uno de ellos, se puede concluir que la ejecucion del artefacto es rentable desde el
punto de vista econdmico.



B). Evaluacion Financiera

Servicio de la Deuda
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Banco Banco continental

Método Cuotas iguales

Capital (P) 129,559.13

Tasa de interés (ip) 1.08%

Numero de periodos (n) 30

Cuota 5,079.05
n Capital Amortizacion | interés (1) Cuota (R) Capital final

inicial (A)

1 129,559.13 3,679.81 1,399.24 5,079.05 125,879.32
2 125,879.32 3,719.55 1,359.50 5,079.05 122,159.77
3 122,159.77 3,759.72 1,319.33 5,079.05 118,400.05
4 118,400.05 3,800.33 1,278.72 5,079.05 114,599.72
5 114,599.72 3,841.37 1,237.68 5,079.05 110,758.35
6 110,758.35 3,882.86 1,196.19 5,079.05 106,875.49
7 106,875.49 3,924.79 1,154.26 5,079.05 102,950.70
8 102,950.70 3,967.18 1,111.87 5,079.05 98,983.52
9 98,983.52 4,010.03 1,069.02 5,079.05 94,973.49
10 94,973.49 4,053.33 1,025.71 5,079.05 90,920.16
11 90,920.16 4,097.11 981.94 5,079.05 86,823.05
12 86,823.05 4,141.36 937.69 5,079.05 82,681.69
13 82,681.69 4,186.09 892.96 5,079.05 78,495.60
14 78,495.60 4,231.30 847.75 5,079.05 74,264.31
15 74,264.31 4,276.99 802.05 5,079.05 69,987.31
16 69,987.31 4,323.18 755.86 5,079.05 65,664.13
17 65,664.13 4,369.88 709.17 5,079.05 61,294.25
18 61,294.25 4,417.07 661.98 5,079.05 56,877.18
19 56,877.18 4,464.77 614.27 5,079.05 52,412.41
20 52,412.41 4,512.99 566.05 5,079.05 47,899.42
21 47,899.42 4,561.73 517.31 5,079.05 43,337.68
22 43,337.68 4,611.00 468.05 5,079.05 38,726.68
23 38,726.68 4,660.80 418.25 5,079.05 34,065.88
24 34,065.88 4,711.14 367.91 5,079.05 29,354.75
25 29,354.75 4,762.02 317.03 5,079.05 24,592.73
26 24,592.73 4,813.45 265.60 5,079.05 19,779.28
27 19,779.28 4,865.43 213.62 5,079.05 14,913.85
28 14,913.85 4,917.98 161.07 5,079.05 9,995.87
29 9,995.87 4,971.09 107.96 5,079.05 5,024.78
30 5,024.78 5,024.78 54.27 5,079.05 0.00

Total 129,559.13 22,812.31 152,371.44




Flujo de caja financiero — Resumen
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Concepto Ao 0 Ano 1 ARo 2 Afo 3 Ao 4 Afo 5
Ingresos |129,559.13| 102,099.76| 124,561.71| 145535.85| 173,257.60| 236,763.91
Egresos |129,5659.13| 123,784.42| 137,944.64| 148,661.05 97,239.43 | 103,543.78

Flujo neto
financiero 0.00] (21,684.66)| (13,382.93)| (3,125.20) 76,018.17 | 133,220.13
Cuadro 19. Resumen de flujo de caja financiero. Fuente: Elaboracion propia.
Criterios de evaluacion financiera aplicables
1) Valor actual neto financiero (VANF)
2) Tasa interna de retorno financiero (TIRF)
3) Coeficiente de beneficio costo financiero (BCF)
4) Periodo de recupero financiero (PRF)
5) Coeficiente de beneficio neto inversion (BNI)
6) Indice de rentabilidad anual (IRA)
7) Flujo anual equivalente (FAE)
Resultados de los criterios de evaluacion aplicados
Valor actual neto financiero (VANF)
27%
Ano Beneficio neto FSA B. N. Actualiz.
0 0.00 1.00000000 0.00
1 (21,684.66) 0.78740157 (17,074.53)
2 (13,382.93) 0.62000124 (8,297.43)
3 (3,125.20) 0.48818995 (1,525.69)
4 76,018.17 0.38440154 29,221.50
5 133,220.13 0.30267838 40,322.85
Valor actual neto financiero 42,646.70




Tasa interna de retorno financiero (TIRF)
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71% 72%
Beneficio B. N. B. N.
Afio neto FSA Actualiz. FSA Actualiz.
0 0.00| 1.00000000 0.00| 1.00000000 0.00
1 (21,684.66)| 0.58479532| (12,681.09)| 0.58139535| (12,607.36)
2 (13,382.93)| 0.34198557| (4,576.77)| 0.33802055| (4,523.70)
3 (3,125.20)| 0.19999156 (625.01)| 0.19652358 (614.18)
4 76,018.17| 0.11695413 8,890.64| 0.11425789 8,685.68
5 133,220.13| 0.06839423 9,111.49| 0.06642901 8,849.68
119.26 (209.88)
| Tasa interna de retorno financiero (% ) ] 71.36%|
Coeficiente de beneficio costo financiero (BCF)
27%
Benef. Costo
Ao Beneficio Costo FSA Actualiz. Actualiz.
0 129,559.13| 129,559.13| 1.00000000| 129,559.13| 129,559.13
1 102,099.76| 123,784.42| 0.78740157 80,393.51 97,468.05
2 124,561.71| 137,944.64| 0.62000124 77,228.41 85,525.85
3 145535.85| 148,661.05| 0.48818995 71,049.14 72,574.83
4 173,257.60 97,239.43| 0.38440154 66,600.49 37,378.99
5 236,763.91| 103,543.78| 0.30267838 71,663.32 31,340.46
496,494.00| 453,847.30
| Coeficiente de benefico costo financiero | 1.09|
Periodo de recupero financiero (PRF)
27%
Ao Beneficio neto FSA B. N. Actualiz. | B. N. Act. Cum.
0 0.00 1.00000000 0.00 0.00
1 (21,684.66) 0.78740157 (17,074.53) (17,074.53)
2 (13,382.93) 0.62000124 (8,297.43) (25,371.97)
3 (3,125.20) 0.48818995 (1,525.69) (26,897.66)
4 76,018.17 0.38440154 29,221.50 2,323.84
5 133,220.13 0.30267838 40,322.85 42,646.70
Periodo de recupero financiero (Afios) 3.92




Coeficiente de beneficio neto inversion (BNI)

27%
Afo Beneficio neto FSA B. N. Actualiz.
1 (21,684.66) 0.78740157 (17,074.53)
2 (13,382.93) 0.62000124 (8,297.43)
3 (3,125.20) 0.48818995 (1,525.69)
4 76,018.17 0.38440154 29,221.50
5 133,220.13 0.30267838 40,322.85
Beneficio neto inversion 0.33
Indice de rentabilidad anual (IRA)
27%
B. N.
Afo Beneficio neto FSA Actualiz. IRA
1 (21,684.66) 0.78740157 (17,074.53) -13%
2 (13,382.93) 0.62000124 (8,297.43) -6%
3 (3,125.20) 0.48818995 (1,525.69) -1%
4 76,018.17 0.38440154 29,221.50 23%
5 133,220.13 0.30267838 40,322.85 31%
Flujo anual equivalente (FAE)
FAE = VANF x FRC
i 27.00%
n 5
VANF 42.646.70
FRC 0.38719579
FAE 16,512.62
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Resumen de resultados

Criterio Resultado
Valor actual neto financiero (VANF) S/. 42,646.70
Tasa interna de retorno financiero (TIRF) 71.36%
Coeficiente de beneficio costo financiero (BCF) 1.09
Periodo de recupero financiero (PRF) 3 afos y 11 meses
Coeficiente de beneficio neto inversion (BNI) 0.33
Afo 1=-13%
Afio 2 = -6%
Indice de rentabilidad anual (IRA) Afio 3=-1%
Afio 4 =23%
Afio 5=31%
Flujo anual equivalente (FAE) 16,512.62

Cuadro 20. Resultados del analisis financiero. Fuente: Elaboracion propia.

Andlisis de Evaluaciéon Financiera

VANF

Derivado del analisis, el VANF es positivo y mayor a cero, por lo cual el proyecto
se debe ejecutar.

TIRF

Después de haber obtenido el valor del TIRF positivo mayor a la tasa de corte, se
procede a ejecutar el proyecto.

BCF

Después de haber obtenido el coeficiente de beneficio positivo mayor a 1, se hace

viable la ejecucion del proyecto.

PRF
Frente a otros proyectos alternos y excluyentes se recomienda la ejecucién del

proyecto propuesto, por obtener el menor tiempo de recuperacion de la inversion.
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BNI
La relacidn que existe entre los ingresos frente a la inversion realizada es de 0.33, es
decir, se percibira dicha cantidad por cada unidad monetaria invertida en el

proyecto.

IRA

El IRA a partir del 4 afio nos indica un porcentaje positivo de rentabilidad.

FAE

Frente a proyectos similares se elige este proyecto, por presentar mayor FAE.

Conclusiones

Después del andlisis financiero, conviene a la empresa que el proyecto propuesto sea
ejecutado, por el periodo de recuperacion de la inversion, tanto de los recursos propios de
la empresa como de las fuentes externas. El proyecto es ampliamente favorable, segin

los criterios econdmicos aplicados.



5.11 Viabilidad de la propuesta
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Logrando incrementar la productividad un 22% que equivale a S/. 74,603.43, basado a

datos histéricos y proyectados, mi asesor tematico certificd la validez de la propuesta de

implementacion de herramientas de lean manufacturing en la empresa de confeccién

textil.
Tipo Produ('cat\:ri:lﬁjr;1 I,)Actual Im%e::lz?;i?fgn;ean Incremento
Trusa Dama S/ 404,465.00 S/ 493,447.30 S/ 88,982.30
Trusa Nifia S/ 267,132.00 S/ 325,901.04 S/ 58,769.04
Tanga Dama S/ 244,888.00 S/ 298,763.36 S/ 53,875.36
Trusa nifio S/ 58,904.00 S/ 71,862.88 S/ 12,958.88
Trusa Caballero S/ 47,970.00 S/ 58,523.40 S/ 10,553.40
Bikini Dama S/ 34,148.00 S/ 41,660.56 S/ 7,512.56
Boxer Caballero S/ 40,716.00 S/ 49,673.52 S/ 8,957.52
Hilo Dama S/ 18,684.00 S/ 22,794.48 S/ 4,110.48
Boxer Dama S/ 27,438.00 S/ 33,474.36 S/ 6,036.36
Boxer Nifia S/ 22,800.00 S/ 27,816.00 S/ 5,016.00
Bdxer Nifio S/ 21,290.00 S/ 25,973.80 S/ 4,683.80
Total S/ 1,188,435.00 S/ 1,449,890.70 S/ 261,455.70
Implementacion Servi(cci;)pclliqi(:(;dado Ingreso (S/.)
Sin Mejora 369612 S/ 55,441.79
Con Mejora (SMED) 693112 S/ 103,966.85
Incremento 60.00%
Implementacion (gggii?g;(?ng) Prod(llizc(:::? dno:l)l afio SeB:)vrig;%gle Produccion(S/.)
Sin Mejora 636215 266603 369612 S/ 95,432.24
Con Mejora 1018368 325256 693112 S/ 152,755.20
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INGRESO
DESCRIPCION CONFECCION BORDADOS —
INGRESOS
ANUALES S/1,188,435.00 S/55,441.79 S/1,243,876.79
INGRESOS CON
MEJORA S/1,449,890.70 S/103,966.85 S/1,553,857.55
INCREMENTO 25%

Cuadro 21. Incremento de la propuesta a aplicar. Fuente: Elaboracion propia.

5.12 Validacion de la propuesta

La validacion de la propuesta por el docente de la Universidad Privada Norbert Wiener,
que fue también mi asesor tematico de la investigacion y un experto profesional en el
campo, con conocimiento tedrico y pragmatico de la propuesta, y con visién de mejora
durante todo el desarrollo de la tesis, tras un analisis necesario e importante para la
implementacién de las herramientas de Lean manufacturing para mejorar el proceso
productivo incrementando la productividad, por defecto eliminando o reduciendo los

desperdicios, es decir todo lo que no agrega valor.
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CAPITULO VI
DISCUSION



113

Actualmente todas las empresas de todo el mundo requieren implementar planes de
mejora continua, para ser competitivos las empresas aplicacion de las herramientas de
lean manufacturing porque le permiten que el flujo de valor se centre en lo que solicita el
cliente mejorando el proceso productivo, reduciendo o eliminando los desperdicios,

impactando directamente en los costes.

Se realizo el diagnostico de las condiciones a implementar lean manufacturing:
Gerencia, Organizacional y productivos, resultados regular el factor gerencia y
organizacional, mientras que el factor productivo se mostr6 deficiente. Con el diagnostico

se determind el estado actual de la empresa.

El problema actual que atraviesa la empresa es el incumplimiento de los pedidos
en las fechas programadas, es por ello que se ve la necesidad de implementar herramientas
de lean manufacturing para lograr eliminar todo lo que lo agrega valor a laempresa como:
sobreproduccidn, esperas, inventarios, defectos, entre otros, con el fin de brindar a los
clientes sus pedidos en la fecha o antes de tiempo. Se propone la aplicacion de

herramientas del lean manufacturing como alternativa de solucién antes este problema.

Para el analisis de que herramientas a aplicar se realiz6 una matriz de impacto en
conjunto con el gerente general y jefe de produccion, para determinar cual es la causa que

impacta directamente con el incumpliendo de los pedidos.

Dado que los trabajadores del sistema productivo estan involucrados directamente
con los procesos de produccion se han realizado entrevistas al jefe de produccion y
supervisores, mientras que a los operarios de las diferentes areas se realizd una encuentra

para conocer la situacion actual de la empresa.
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El campo de estudio fue toda el area productiva: corte, bordado, confeccion y
acabados, se analiz6 los tiempos y métodos de trabajo para conocer la situacién actual

debido que no tienen registradas ninguno de estos.

Se ha demostrado que la aplicacion de herramientas del lean manufacturing
mejorara los tiempos de produccién y la calidad de nuestros productos, logrando cumplir

las fechas de entrega.

Después de aplicar las herramientas del lean manufacturing se estima un
incremento de la productividad en un 20%. Por otro lado, se ha reducido los tiempos de

produccion, movimientos y esperas.

En cuanto a los tiempos de produccion aplicando herramientas de lean
manufacturing cada 1350 prendas de produccion que se muestra en el DAP, muestra una

reduccion en los distancia, tiempo y costo al 25%, 15% y 15% respectivamente.

En cuando a la produccion se puede concluir que se reducira el tiempo de
produccion logrando asi cumplir con las entregas en los plazos establecidos, se buscar

mejorar el flujo continuo de nuestros procesos para producir mas y con menos recursos.

En cuanto al rendimiento en productividad se obtuvo un 22% de incremento

basados a producciones proyectadas logrando un ingreso extra de S/. 74,603.43
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CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y SUGERENCIAS
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7.1 Conclusiones

Primera: Se logré diagnosticar la situacion actual de los procesos productivos de la

empresa de confeccion textil.

Segunda: Se categorizo y teorizo la informacion sobre las categorias de la investigacion

Tercera: Se validd los instrumentos mediante tres expertos para que sea efectiva su

aplicacion.

Cuarta: Se disefié una propuesta aplicando las herramientas del Lean Manufacturing con
el fin de cumplir las fechas de entregas pactadas, incrementado la productividad
y eliminando los desperdicios, con una base sélida, con fundamentos viables y

resultados esperados.

Quinta: Se evidencio la propuesta a base de diagramas, estudio de tiempos, alcanzo
demostrar una mejora con respecto a la situacién actual de la empresa e

implementando las herramientas del Lean Manufacturing.
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7.2. Sugerencias

Primero: Se sugiere que, para proponer las herramientas a aplicar, realizar una matriz de
impacto para dar determinar las necesidades principales de la empresa, con el fin

de incrementar la productividad.

Segundo: Tener en cuenta las categorias emergentes son fundamentales para que se logre

alcanzar la propuesta, diagnosticada en el campo.

Tercero: Realizar seguimiento y medicion de cumplimiento de las 5S.

Cuarto: Es importante que los todos los trabajadores se involucren y un sentido de
pertenecia al poder participar de proponer sus ideas en el proceso de aplicacion
de las herramientas.

Quinto: Cabe resaltar que las condiciones para la implementacién del Lean
Manufacturing se basa en tres factores: Gerencial, Organizacional y técnico o
productivo, por ellos se requiere el mayor compromiso constante de la gerencia

y jefaturas.
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Titulo de la Investigacion:

Planteamiento de la Investigacion

Se observaron varias deficiencias en el area de produccidn, entre ellas tenemos:

Area de Corte: No cuentan con un formato de control de tipo y cantidad piezas a despachar, es por
ello que hay posibilidades que corten por demas debido a la falta de control. No cuenta con una
codificacion de piezas.

Area de bordados: Se observa que hay tiempos muertos tanto en maguina como mano de obra,
debido que la maquina luego de concluir “cada 2 bordados por cabezal” tiene que parar para
cambiar el bastidor, lo cual toma 1 minuto para hacer el cambio de bastidores. También se observa
exceso de merma de pelén por el tamafio del bastidor, lo cual con una mejora de disefio de los
pantografos se puede eliminar el tiempo muerto y reducir los costos por merma del pelon.

Area de Confeccion: Falta de orden y limpieza, lineas de produccion, procedimientos, exceso de
movimientos de piezas en proceso, prendas defectuosas, desconocimiento del personal del
mantenimiento auténomo, etc.

Area de Control de Calidad: Falta de procedimientos, formatos de productos no conformes, falta de
seguimiento durante los demas procesos como corte y bordado.

Area de acabados: No cuentan con un registro de ingreso de prendas, falta de orden y limpieza

Objetivos

Justificacién

Objetivo general

Proponer la aplicacién de herramientas de lean manufacturing
para optimizar el proceso productivo de una fabrica de
confecciona textil con la finalidad de incrementar la
productividad en el afio 2017.

Objetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de una
planta de confeccion textil.

Teorizar las categorias en la investigacion tanto aprioristicas y
emergentes.

Disefar una propuesta aplicando herramientas de ingenieria para
incrementar la productividad.

Formulacion del problema

¢De qué manera se puede optimizar el proceso productivo de una empresa de confeccion textil
aplicando herramientas de lean manufacturing para incrementar la productividad, 2017?

Validar los instrumentos de investigacion bajo el juicio de
expertos para su aplicacion efectiva.

Evidenciar la propuesta a base de diagramas, estudio de tiempos
y un prototipo, para demostrar la mejora a comparacion con la
version anterior.

Esta investigacion tiene como finalidad
principal incrementar la productividad del
proceso de producciéon (corte, bordado,
confeccion y acabado), de tal forma que
sus volimenes de produccion superen a las
producciones en fechas anterior, lo cual se
podré observar tanto diarios, mensuales y
anuales. También se lograra mejorar la
satisfaccion del cliente, tanto en calidad
como la demanda de los productos,
alcanzando asi fidelizar a los clientes y
posicionarnos en el mercado, gracias a
buen uso de las herramientas de lean
manufacturing.  Asi  mismo,  esta
investigacion aportara a empresas del
mismo rubro y lineas de produccion
puedan tomar en cuenta los problemas que
actualmente las empresas afrontan por
diferentes causas, en especial las Mypes, y
asi logren incrementar su productividad.

Metodologia

Sintagma y enfoque Tipo y disefio

Unidad de analisis e instrumentos

Holistico/ Mixto Analitico Proyectiva/no experimental

Encuesta y Entrevista
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Objetivo general Objetivos especificos Categorias Sub Unidad de analisis | Técnicas Instrumentos
Categorias
Proponer la aplicacién de | Diagnosticar la situacién actual del Factor
herramientas de lean | proceso productivo de una planta de gerencial
manufacturing para optimizar | confeccién textil. Jefe de produccion
el proceso productivo de una | Teorizar las categorias en la Factor Supervisores
fabrica de confecciona textil | investigacion tanto aprioristicas y | Productividad Organizaciona Encuesta
con la finalidad de incrementar | emergentes. | Cuestionario
la productividad en el afio | Disefiar una propuesta aplicando
2017. herramientas de ingenieria para Factor
incrementar la productividad. productivo
Validar los instrumentos de
investigacion bajo el juicio de
expertos para su aplicacion Andlisis cualitativo
efectiva. de los contenidos de Ficha de Evaluacion de
Evidenciar la propuesta a base de TMP la propuesta. Expertos
diagramas, estudio de tiempos y un | Lean Kaizen
prototipo, para demostrar la mejora | manufacturing SMED
a comparacién con la version 5S Entrevista

anterior.

Juicio de Expertos

Ficha de Entrevista
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Anexo 3. Instrumento 1: Encuesta
Encuesta — Proceso Productivo — Confeccion textil

Estimado participante:

Se le indica que la encuesta es anénima. Se agradece su colaboracion por las respuestas

vertidas. Gracias por tu participacion.

Area de trabajo:

1 ¢Considera importante contar con lideres para cada area o proceso?

Si, es importante
A veces, es necesario
No, es importante

¢Le resulta facil adaptarse a los cambios como: los procedimientos de trabajo, que
se puede dar en la empresa?

Si, me es facil
A veces, me es facil
No, se me complica

3 ¢Laempresa tiene la politica de invertir en la mejora continua?

Si, tiene la politica
No tengo conocimiento
No, tiene la politica

4 ;Se realizan reuniones para dar a conocer sus ideas y dudas?

mejo

Si, se dan reuniones
A veces, se dan reuniones
No, se dan reuniones

¢Considera importante la participacién de todos los empleados para alcanzar la

ra continua?

Si, es muy importante
A veces, es necesario
No, es importante

6 ¢Existe comunicacion entre los operarios y jefes?

¢Las

Si, existe comunicacion
A veces, existe comunicacion

No, existe comunicacion
dudas e interrogantes durante la produccion son resueltas de inmediato para no

generar demoras por su jefe o encargado de area?

Si, de inmediato
A veces, es de inmediato
No, demoran mucho
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11

12

13

14

15

16
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¢La empresa realiza charlas o capacitaciones para incrementar la productividad?

Si, las realizan
A veces, las realizan

No, las realizan
¢Laempresa les brinda oportunidades de aprendizaje como cursos o seminarios para
su desarrollo?

Si, brindan oportunidades

A veces

No tengo conocimiento

¢ Cuentan con equipos de trabajo para el desarrollo de sus actividades?
Si, cuentan con equipos de trabajo

No tengo conocimiento

No, cuentan con equipos de trabajo

¢Cuentan con un plan de trabajo semanal o mensual?

Si, tenemos un plan

A veces, tenemos un plan

No, tenemos un plan
¢Normalmente se encuentra ordenado, la materia prima, productos en procesos y
productos terminados?

Siempre esta ordenando
A veces, esta ordenando

No, para desordenando
¢Cuentan a tiempo con los insumos, materiales o avios para el cumplimiento de sus
funciones?

Si, siempre a tiempo
A veces, a tiempo

No, brindan completo
¢Manejan formatos para el control y supervision de los procesos en cual esta
involucrado?

Si, contamos con formatos

Solo para algunas operaciones

No, existen formatos

¢ Tiene conocimiento de los tiempos establecidos para cada operacion que realiza?
Si, tengo conocimiento

Solo algunas operaciones

No, tengo conocimiento

¢La empresa le brinda capacitacion acerca del mantenimiento autdbnomo de equipos
y maquinas?

Si, siempre hay capacitaciones

A veces hay capacitaciones

No, hay capacitaciones




127

Anexo 4. Instrumento 2: Entrevista

FICHA DE ENTREVISTA

Nombre y apellidos
Condicién o cargo
Fecha
Nro. | Preguntas
1 ¢ldentifica usted lideres dentro del personal de la empresa? ¢Promueve su participacion y
el trabajo en conjunto?
) ¢Se han dado cambios radicales en la empresa? ;Como respondid el personal ante estos
cambios?
3 ¢ Tiene conocimiento que la implementacion de procesos de mejora continua cuenta con
una inversion como tiempo de dedicacién, capacitacion, conocimiento y tecnologia?
4 ¢Usted ha desarrollado iniciativas para promover la participacion del personal? ;Cémo
estimula la participacion de ellos en la empresa?
5 ¢Coémo se maneja la comunicacion entre los operarios y jefes o encargados? ¢Qué
mecanismos formales existe para garantizar que esta comunicacion se adecuada?
¢Qué programas de capacitacion se realizan en la empresa regularmente? ¢Bajo qué
6 | criterios se proponen? ;Como promueve la empresa el aprendizaje y desarrollo profesional
de los empleados?
7 | ¢Existen equipos de trabajo conformados por empleados de la empresa?
¢Qué tipo de sistema de produccion maneja la empresa: ¢bajo pedido, produccion para
8 |inventario, produccion para ensamble? ;Como planea y programa sus operaciones de
produccion? ¢Con base en que criterios lo hace?
Clasifica los diferentes tipos de inventario: ¢Materia, producto en procesos, productos
9 |terminados? ¢Qué tipo de herramientas, técnicas o software apoyan la gestion de los
materiales e inventarios?
10 ¢Utilizan técnicas y_formatos para el registro de los procesos: diagramas de operaciones,
mapa de procesos, diagrama de ruta, etc.?
11 ¢ Tiene establecidos los tiempos estandar de las operaciones y el tiempo del ciclo de sus
productos? ¢ COomo se establecieron estos tiempos?
¢COomo es la gestion de mantenimiento de sus recursos (maquinas y herramientas) Cada
12 |cuando se programa el mantenimiento? ;Qué tipo de mantenimiento se realiza en su
empresa: correctivo, preventivo, predictivo?




Anexo 5. Certificado de validez por Juicio de Expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ POR JUICIO DE EXPERTOS

....................................................................

Actualmente laboro en .

en.. M&/W/ff//g ﬂc/(//

1dent1ﬁcado ‘con DNI Nro @2 ............ 22

2
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Especialista

............................................................

ubicado en ... LLAZM ... procedo a revisar la correspondencxa entre la categorla, sub categoria e item bajo los criterios:

Coherencia: El item tiene relacion logica con el indicador y la dimension/sub categoria.
Relevancia: El item es parte importante para medir el indicador y la dimension/sub categoria.

Claridad: La redaccion del item permitird comprender a la unidad de analisis.

Suficiencia: La cantidad de items es suficiente para responder al indicador y la dimension/sub categoria.

CATEGORIA: PROCESO

e PRODUCTIVO

Coherencia

Relevancia

Claridad

Suficiencia

Puntaje

Observaciones

1/2(3]4

1121314

112134

11234

DIMENSION /SUB CATEGORIA

1: FACTORES

GERENCIALES

(Considera usted importante contar
con lideres para cada area o proceso?

X

¢

X

X

|G




(Le resulta facil adaptarse a los
cambios como: los procedimientos de
trabajo, que se puede dar en la
empresa?

X

(La empresa tiene la politica de
invertir en la mejora continua?

X

DIMENSION /SUB CA

(Se realizan reuniones para dar a
conocer sus ideas y dudas?

i

(Considera importante la
participacion de todos los empleados
para alcanzar la mejora continua?

(Existe comunicaciéon entre los : ) ) n
operarios y jefes? f( X

;Las dudas e interrogantes durante la

produccion son resueltas de inmediato , b

para no generar demoras por su jefe o
encargado de area?

;La empresa realiza charlas o
capacitaciones para incrementar la
productividad?

;La empresa les brinda oportunidades
de aprendizaje como cursos o
seminarios para su desarrollo?

129
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( Cuentan con equipos de trabajo para
mejorar |a productividad?

130

DIM

11

(Cuentan con un plan de trabajo
semanal o mensual?

12

(Normalmente se encuentra
ordenado: la materia prima,
productos en procesos y productos
terminados”?

13

(Cuentan con los insumos, materiales
0 avios para el cumplimiento de sus
funciones?

14

(Manejan formatos para el control y
supervision de los procesos en cual
estd involycrado?

15

(Tiene conocimiento de los tiempos
establecidos para cada operacion que
realiza?

16

(La empresa le brinda capacitacion
acerca de] mantenimiento autonomo
de equipos y maquinas?

2(‘

?(‘

—

*(Si el puntaje obtenido esta entre 1 y 2 el experto debe de sugerir los cambios).

Y después de la revision opino que el instrumento @ debe de ser aplicado:
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Sugerencias:
| SR Debe de anadir.... ............... dimension/sub categoria:
. Debe afiadir.......... items en la dimension/sub categoria:
i o s, =i Cuvnple
3. Cumple con los indicadores de evaluacion establecidos:.......... 70 ... o S

Es todo cuanto informo;
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CERTIFICADO DE VALIDEZ POR JUICIO DE EXPERTOS

Yo, .‘RU.B.‘EM o MGUEL., FAORES, SO ..., identificado con DNI Nro. 43Y5S326Y....... . Especialista
en. FH6. THOUSTRAL .y GESREN IMpActualmente laboro en .Bic.. Aageniena.. N. ConTmbaa 3. . Camenades. .. S0
ubicadoen . LinlcE ... LM B procedo a revisar la correspondencia entre la categoria, sub categoria e item bajo los criterios:

Coherencia: El item tiene relacién l6gica con el indicador y la dimensién/sub categoria.

Relevancia: El item es parte importante para medir el indicador y la dimensién/sub categoria.
Claridad: La redaccion del item permitira comprender a la unidad de anélisis.

Suficiencia: La cantidad de items es suficiente para responder al indicador y la dimensién/sub categoria.

N CATEGORIA: PROCESO Coherencia Relevancia [ Claridad | Suficiencia | Puntaje Observaciones
; PRODUCTIVO SO M, |
: : 1l2]3]af1T2T3]a]1]2]3]a 1]2]3]a
DIMENSION /SUB CATEGORIA 1: FACTORES GERENCIALES
;Considera usted importante contar con 2 : ;
b P
! lideres para cada drea o proceso? L{ ‘( L( L( /6
¢Le resulta facil adaptarse a los cambios
2 como: los procedimientos de trabajo, que se 2 73
puede dar en la empresa? 3 3 3 {1
¢La empresa tiene la politica de invertir en la
> mejora continua? 3 3 3 _ 3 e




DIMENSION /SUB CATEGORIA 2: FACTORES ORGANIZACIONALES

(Se realizan reuniones para dar a conocer sus
ideas y dudas?

3

q

L(

3

Iy

(Considera importante la participacién de
todos los empleados para alcanzar la mejora
continua?

Y Y

Y

Y

16

6

¢Existe comunicacion entre los operarios y
jefes?

1z

¢Las dudas e interrogantes durante la
produccién son resueltas de inmediato para
no generar demoras por su jefe o encargado
de area?

Iz

¢La empresa realiza charlas o capacitaciones
para incrementar la productividad?

Iy

(La empresa les brinda oportunidades de
aprendizaje como cursos o0 seminarios para
su desarrollo?

1S

10

(Cuentan con equipos de trabajo para
mejorar la productividad?

A

DIMENSION

3: FACTORES TECNIC

QIE =  |ww

7]

11

¢Cuentan con un plan de trabajo semanal o
mensual?

=

15

12

(Normalmente se encuentra ordenado: la
materia prima, productos en procesos y
productos terminados?

(6

13

¢(Cuentan con los insumos, materiales o avios
para el cumplimiento de sus funciones?

(e

14

¢{Manejan formatos para el control y
supervision de los procesos en cual esta
involucrado?

£ el o e

I
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(Tiene conocimiento de los tiempos
IS5 |establecidos para cada operacion que
realiza? Yl - "

S

¢La empresa le brinda capacitacion acerca
16 |del mantenimiento auténomo de equipos y % 3
maquinas?

17

*(Si el puntaje obtenido esta entre 1 y 2 el experto debe de sugerir los cambios).

Y después de la revisién opino que el instrumento @’ debe de ser aplicado:

Sugerencias:
| Debe de adiadir.... ....ciuioio. . dimension/sub categoria:
2 Debe afiadir.......... items en la dimension/sub categoria:
3. Cumple con los indicadores de evaluacion establecidos:....‘.%. oo L .k)m.?.\Q ‘-[ g M Q\P.Q(.CQ\QXQ ...........................

Es todo cuanto informo;

s

Firma
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7 el gt RS L B L R identificado con DNI Nro. .......
en. W?‘z"vizt:“cc'?ﬂcjv‘:l”oﬁf Actualmente laboro en ............. b e TS ) S
ubicado en AV, JOLU L A..'..éﬁ;Q....ﬂYﬁ;éiﬁﬁ..procedoarevisar la correspondencia entre la categoria, su ) categ

CERTIFICADO DE VALIDEZ POR JUICIO DE EXP}

A Vi 3
: .;A.fz,,mn der  Mendozo Fspinos

Coherencia: El item tiene relacion légica con el indicador y la dimensién/sub categoria.
Relevancia: El item es parte importante para medir ¢l indicador y la dimension/sub categoria.

Claridad: La redaccion del item permitiré comprender a la unidad de anélisis,

+
¥

.

&

)

Suficiencia: La cantidad de items es suficiente para responder al indicador y la dimension/sub ca tegoria.
l&m; CATEGORIA: PROCESO Coberencia | Relevancia | Clar
vt ikl NSRS R T Y
DIMENSION /SUB CATEGORIA I: FACTORES GER
LRSS
;Considera usted jmporante contar con : Z 7 4l
: lideres para cada dred o proceso’ : - - =Tl
2Le resulia facil adaptarse a lor-. cambios L{ ! :: *f;' B .
2 como: los procedimientos de trabujo, que se 5 I
puede dar er 1a -:mpres'u'.-‘l ——— Nt
3 ¢ La empresa tiene fa politica de myertrcn i L‘ 3 il 13 !
5 mejora continua? et :
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DIMENSION

Se realizan reuniones para dar a con

. OCET SUS
ideas v dudas? i

3

/SUB CATEGORIA 2: FACTO

3

(Considera importante |a participacion de

todos los empleados pars alcanzar la

' mejora
continua”

LEXiste comunicacion entre

6 . 108 operarios y
jefes? \(
chas dudas ¢ Herrogantes durante L | : =
¥ produccion son résuehias de inmediato pary q ) (b
T generar demoras pPor su wfe o CK'IC."::"L;'IL‘h'l L‘ 3 i (R ’,
de-drea? s |
o W NTISE - - T o
8 sLn emprésa realiza chiarlas o capacilacionss Y % !
para incrementar fa productividad? 2 1=
JLa empresa les brinda oportunidades de I '.J
9 aprendizaje como Cursas o seminarios para | L{ (‘ 5 ‘: 1
‘ ; | — 4] 23 ¥
st desarmillo . 4
; . - - :
e ? rquinos de trabajo parg - o |
\o L llLl\l.u; con L:\.]‘ ipo jd(_.‘lfi 19§ Y 3 | %‘ |
veiorar la productividad? z ot - T RACTORES
= DIMENSION /SUB CATEGORIA 3: F.Ac.“ll‘.ont}s N
e i : T =
' sCuentan con un pian de trabajo semanal O Yy 5 &j' i |
W
menstial”? L O U sl Tz
e N eRELE ardenado; la 3
INormalmente s encuentry order "‘_U g 5 . SR
: ey ductos S procesas ~lshEs
12 |materia prima. P\']')“_J.“" f R
roductos terminados? _ , Y
' T e nsumins, materiales uayius Ll T (15
: Cuentan corn [08 MSUTOS, Hunciones? -
X 34 b slimiento de sus funciones: ! A i
para el cumplumicnts == = T ontrol 3 - h 4
= atos pam € ; H ¥
JManejan forma SpTep el
: Ry 1 HOLESOS ¢ = U
14 |superyision de los Proe |

involucrado?
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