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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion De Lean Manufacturing Para Mejorar
La productividad En La Empresa Textil Lima 2022, se plante6 con el objetivo de
investigacién, Determinar en qué medida la aplicacién de Lean Manufacturing
mejora la productividad en la empresa Textil en la region lima, 2022. En la
investigacion se utilizé la metodologia de tipo aplicada, debido a que se desarrollo
las teorias mencionadas a LEAN MANUFACTURING. Asimismo, se desarrollo un
disefio experimental a través de un enfoque cuantitativo. la poblacion es la
produccion de polos camiseros en el area de costura entre los meses agosto,
setiembre y octubre del 2022 y como muestra: la producciéon de polos camiseros en
el pretest, 90 dias entre los meses de agosto, setiembre y octubre del 2022 y
también para post tes, 90 dias de produccion entre los meses de marzo, abril y
mayo del 2023. La técnica de la investigacion fue la observacion directa y como
instrumento de recoleccion de datos de produccion. Los resultados obtenidos
fueron: el incremento de la productividad de 56.04 % (pre-test) a 75.21% (post-test).
Finalmente, la presente investigacion concluyo, que la Aplicacion de Lean
Manufacturing en 19.27 % la productividad en la compafiia textil Kallpa SAC.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, kaizen, TPM.
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ABSTRACT

The present research entitled "Application of Lean Manufacturing to Improve
Productivity in the Textile Company Lima 2022", was proposed with the research
objective, Determine to what extent the application of Lean Manufacturing improves
productivity in the Textile company in the Lima region, 2022. The applied
methodology was used in the research, because the theories mentioned in LEAN
MANUFACTURING were developed. Likewise, an experimental design was
developed through a quantitative approach. The population is the production of shirt
polo shirts in the sewing area between the months of August, September and
October 2022 and as a sample: the production of shirt polo shirts in the pretest, 90
days between the months of August, September and October 2022 and Also for
posts, 90 days of production between the months of March, April and May 2023.
The research technique was direct observation and as an instrument for collecting
production data. The results obtained were: the increase in productivity from 56.04%
(pre-test) to 75.21% (post-test). Finally, this research concluded that the Application
of Lean Manufacturing increased 19.27% productivity in the textile company Kallpa
SAC.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, kaizen, TPM.
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I. INTRODUCCION

La globalizacién industrial caus6 estragos al rubro textil donde se afecté a diversas
empresas del rubro textil, no solo a nivel mundial, y al mercado nacional de igual
manera sino también los diversos vinculos de suministro cambiaron el trabajo de
los sistemas de fabricacion en diferentes horizontes.

A nivel Internacional, la Federacion Internacional de Fabricantes Textiles o ITMF en
el (2022) ejecutd la 13° indagaciones referente a la situacion actual del sector
manufacturera, en la cual se encuesto a mas de 230 compafias textileras a nivel
internacional, en el cual el resultado concluyo un aumento minimo en la instancia
de los productos textiles por lo que fue un resultado positivo alentador para las
empresas textiles ante el mencionado incremento, esto se evallo desde el periodo
de mayo del 2021 dando como resultado 39% de satisfaccion de la demanda textil,
hasta el marzo del 2022 dando como resultado 43% de deleite de la demanda textil,
asimismo haciendo referencia al balance entre la cantidad de empresas buenas y
malas en la manufactura textil ante la instancia de sus productos, mirar Figura N°01.
Por otra parte, la Organizacion Just Style con la investigacion realizada el (2022)
por la compafiia Global Data, Presento un listado de los diez paises, mas
influyentes para el afio 2022 que realizaron actividades concernientes a la
confeccion textil; para elegir a los paises, la entidad evalto 15 criterios, entre
factores externos e internos, mirar Anexo N°08 Por lo cual, los paises que presenta
el listado son: China (54), Egipto (51), El Salvador (53), Guatemala (51), Marruecos
(50,5), México (53), Peru (55), Tailandia (49), Turquia (58) y Vietnam (59) ver Figura
N°02.

Asimismo, Peru, de acuerdo al Banco Central de Reserva del Pera (2023), registra
gue las empresas industriales se encuentran entre los tres sectores con mayor
aporte al PBI con 12,4%. Asimismo, el parte industrial es clasificados en 2 partes,
primarias (3,1%) y no primarias (9,3%), mirar Anexo N°09. Las actividades de la
industria textil se encuentran en las manufacturera no primaria, de la cual tiene un
porcentaje superior a 11,9% del total, ver Anexo N°10. Por otra parte, el Banco
Central de Reserva (2023), informa que, en los meses de enero a setiembre del
afo 2022, las exportaciones de textiles y confecciones superaron los US$ 1,427

millones, obtuvieron un incremento de 24% respecto al mismo periodo del afio



2021. Por otra parte, la cantidad al cierre del tercer trimestre del 2022 fue la
consecuencia principalmente por un mayor precio, considerando que entre enero y
setiembre el precio promedio de exportacion textil y confeccion crecioé 13% respecto
al mismo periodo del afio 2021, ver Figura N°03. Cabe mencionar, que los
productos textiles que tienen mayor demanda para la exportacién son de lana de
vicufia y alpaca y las fibras de algoddn. Por otra parte, el principal destino de
exportacién continta siendo EE. UU (la exportacion incremento 35%); otros paises
donde se exporta son: Alemania (+65%), Italia (+43%), Chile (+26%), Colombia
(+46%), ver Anexo N°11.

Asimismo, segun IDEXCAM (Instituto de investigacion y Desarrollo de Comercio
Exterior) en el afilo 2022, muestra que los importantes productos del sector
manufacturero y fabricaciones para los meses de enero a mayo, 2022 donde se
mantuvo el periodo del afio 2021, estos productos fueron tres; primero se encuentra
las camisas, que entre los meses mencionados subié en 57% econdmicamente y
44% en volumen con respecto al 2021. La segunda prenda con mayor demanda de
exportacién en el Peru son los pantalones, que, en los periodos de enero, mayo del
2022 aument6 en 49% en el valor monetario y un 28% en volumen recepto al
periodo del afio 2021. Finalmente, la tercera prenda con mayor demanda para
exportacion en el Peru son los T-Shirt (polos), que en el tiempo enero — mayo del
2022, tuvo 1 incremento en valor de 31% y 25% en volumen de exportacion
respecto al tiempo, 2021 en Anexo N°12.

Figura 01: Satisfaccion de compaifias textiles (2021 — 2022)
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Figura 02:

Paises principales del sector textil — confeccion, 2022
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En tal sentido, Rajadell (2021) sostuvo que, una mejora en método de produccion,
a través de la reduccion del despilfarro, es decir, todo aquello procesos que no
incremente valor productivo al producto. De tal manera en el pasado estos términos
adoptados venian del mundo de la cultura, el arte o la gastronomia, pero con la
implementacion de las técnicas de produccién japonesas por parte de todos los
paises industrializados.

Ademads, las empresas por lo general logran conseguir un valioso nivel de calidad
en medio del desorden y desorganizacion, ya que ellos suelen utilizar métodos y
técnicas tradicionales, es ahi donde se pretende aplicar como punto de partida,
mejorar con la aplicacion de ciertas herramientas de LEAN MANUFACTURING, el
cual permite aumentar la productividad y obtener ventajas competitivas, esto
genera tanto un impacto productivo como administrativo en la compafiia textil

Corporacion Textil Kallpa SAC



Figura 04: Diagrama de Causa - Efecto de la empresa Corporaciéon Textil Kallpa S.A.C.
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En el sitio de confeccidn se observé el problema en el sitio de costura, lo cual estaba

generando un inferior nivel de productividad. Asimismo, se evidencia en el Anexo

N°22 el registro de produccion 2022 — 2023.

Por ello en la evaluacién de la productividad se refleja el promedio de los periodos
de Agosto (55.50%), Setiembre (54.62%) y Octubre (58.01%), afio 2022, ver Tabla

N°11; lo cual la Matriz de clasificacion de causa a través de la 6M (En Tabla N°02),

se ejecuto el diagrama de Causa y Efecto de la baja productividad (En Figura N°04).

Para calcular, frecuencia de cada causa identificada, - realiz6 la Matriz de

Correlacion (En Tabla N°01).

Tabla N° 01: Matriz de Correlaciéon

MATRIZ DE CORRELACION

Cl|C2|C3|C4|[C5[C6[C7|C8| C9|Cl0|C11|C12[{C13[{C14|C15)|C16|C17|C18|Cl19 TOTAL
C1 |[Ineficiente programa de mantenimiento preventivo oJ]ofo|J]1|o|o|]ofo|J]ofJfo]J]ofJO]J]1|]Oo|]O|J]Of[oO]1/[oO 3
C2 |Inadecuada metodologia de limpieza de maquina de coser 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 15
C3 |Inadecuado de formatos de control de limpieza 0 of 0] O of o 1 of o 0 of o 0 of o 1 1 1 1 5)
C4 |Falta de capacitacion al personal 1 1 1 1 1 0 1 of o 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 15
C5 |Personal con sobrecarga de trabajo 1 of o] O of o 0 of o 0 of o 0 of o 0 1 1 0 3
C6 |Labores rotativas para el personal 1 1 0| O 1 0 1 of o 0 of o 1 of o 0 0 1 1 7
C7 _|Exeso de productos fallados 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 18
C8 |Uso ineficiente del area de almacenamiento 1] of o o o o 0 o o0 0 0 1 0 1 0 0 o o 0 3
C9 |Distribucién inadecuada de las area 1] 1 1 1] 1 1 0 o © 1] 1 1 1] 1 1 0 1 1] 1] 15
C10 |Poca iluminacién y ventilacién [8) 0| 0| 1 0| 1] [8) 0| 1] o) 0| 0 0| 0| 0 0| 0| o) 0| 3
C11 |Desorden en el area de produccién 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 of o 1 1 1 1 1 1 1 15
C12 |Falta de stock de repuestos 0 of o] O of o 1 of o 0 of o 0 of o 1 of o 0 2
C13 |Equipos sin un programa de mantenimiento preventivo 0 of o] O of o 1 of o 0 of o 0 of o 1 1 0 1 4
C14 |Herramientas inadecuadas y en mal estado 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 of o 0 1 1 1 15
C15 |Metodo de produccién inadecuado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 18
C16 |No aplicar la reducién de residuos 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 17
C17 |Procedimientos no establecidos ni fijos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 17
C18 |Registros de avances no reportados 0 of o] O 1 0 0 of o 0 of o 1 0 1 0 of o 0 3
C19 |Balance de costos de Ingreso y Salida 0 o 0 1 0 1 0 1 0 1 of o 0 of o 0 of o 0 4

Tabla N° 02: Matriz de clasificacion de causa

Fuente: Elaboracion Propio

PARTICIPACION PARTICIPACION
N° CAUSAS ORDENADA FRECUENCIA2 PORCENTUAL PORCENTUAL CORTE
ACUMULADA
Cc7 Exceso de productos fallados 18 9.89% 9.9% 80.0%
C15 Metodo de produccién inadecuado 18 9.89% 19.8% 80.0%
Cl6 No aplicar la reducién de residuos 17 9.34% 29.1% 80.0%
C17 Procedimientos no establecidos ni fijos 17 9.34% 38.5% 80.0%
o Inadecuada metodologia de limpieza de
maquina de coser 15 8.24% 46.7% 80.0%
Cc4 Falta de capacitacién al personal 15 8.24% 54.9% 80.0%
Cc9 Distribucion inadecuada de las area 15 8.24% 63.2% 80.0%
Cl1 Desorden en el area de produccién 15 8.2% 71.4% 80.0%
C14 Herramientas inadecuadas y en mal estado 15 8.2% 79.7% 80.0%
C6 Labores rotativas para el personal 7 3.85% 83.5% 80.0%
Cc3 Inadecuado de formatos de control de limpieza 5 2.75% 86.3% 80.0%
c13 Equipos sin un programa de mantenimiento
preventivo 4 2.20% 88.5% 80.0%
C19 Balance de costos de Ingreso y Salida 4 2.20% 90.7% 80.0%
a1 Ineficiente programa de mantenimiento
preventivo 3 1.65% 92.3% 80.0%
C5 Personal con sobrecarga de trabajo 3 1.65% 94.0% 80.0%
C8 Uso ineficiente del area de almacenamiento 3 1.65% 95.6% 80.0%
C10 Poca iluminacién y ventilacién 3 1.65% 97.3% 80.0%
C18 Registros de avances no reportados 3 1.65% 98.9% 80.0%
C12 Falta de stock de repuestos 2 1.10% 100.0% 80.0%
TOTAL 182 100%

Fuente: Elaboracién Propia




Al respecto al analisis del Pareto ver Tabla N°03 se identificé que total de causas
9 son las principales causas para tomar en cuenta cumpliendo asi con la regla
del 80 y 20; dichas causas son: Exceso de productos fallados, método de
produccion inadecuado , no aplicar la reduccion de residuos, procedimientos no
estandarizados ni fijos, inadecuada metodologia de limpieza de maquina de
coser, falta de capacitacion al personal, distribucion inadecuada del area,

desorden en el area de produccion, herramientas inadecuadas y en mal estado.



Tabla N° 03: Diagrama de Pareto
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De tal manera, para llevar a cabo esta investigacion nos hemos plasmado en la
ejecucion de la herramienta de Lean Manufacturing esbelta para mejorar la

productividad en la compaifiia corporacion textil kallpa S.A.C.

Ademads, se considero otras investigaciones anteriores, tales como Textil aplicando
el TPM para mejorar la productividad en la empresa Corporacién Textil Kallpa
S.A.C.

De acuerdo con Marulanda y Gonzalez (2017), al aplicar de los instrumentos de
Lean Manufacturing esbelta no solo impactara tal aumento de la productividad, sino
gue ademas impactara en las ventajas competitivas en las empresas de la industria
textil. Una de las ventajas de su implementacién es el bajo costo de inversién con
un alto impacto en la prosperidad de los procesos productivos, ademas esta mejora

es continua bajo la filosofia lean.

Asi mismo, cada empresa se proyecta en un futuro lograr satisfactoriamente un
incremento sostenido que se diferencie de la competencia, dando apoyo con

articulos de calidad para el beneficio de sus clientes.

Por ende, planteamos el siguiente problema general ¢ En qué medida la aplicacién
del Lean Manufacturing mejora la productividad de la empresa Corporacion Textil
Kallpa SAC Lima, 20227

Al mismo tiempo, los problemas especificos que se esta planteando son ¢En qué
medida la aplicacién de Lean Manufacturing mejora en la eficiencia de la empresa
Corporacion Textil Kallpa S.A.C. lima, 2022? y ¢En qué medida la aplicacion de
Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa Corporacion Textil Kallpa
S.A.C. lima, 20227

El presente trabajo de investigacion tuvo justificacion practica, se basa de acuerdo
a los valores que puede dar la facilidad de utilizar los instrumentos de Lean
Manufacturing Esbelta como el kaizen que permitié evaluar la mejora continua en
las organizaciones, con el fin de poder dar mejoras en el area de produccion en la
industria manufacturera, Linares, D. (2018) dice, el TPM mejorar los procesos y
herramientas que deben tener mas control evitando dafios de maquinas y
retrasando pedidos. Asi se logrard reducir los tiempos y los productos seran

entregados de manera inmediata. Martines, j. y Arboleda, j. (2021).



Por ello, en esta investigacibn se presentd este estudio de justificacion
metodoldgica punto que se analizamos algunos instrumentales con el fin de llegar
a metodologias que existente para la recolecciéon de datos e informacién Naupas,
Valdivia, Palacios, y Romero (2018). Para calcular Lean Manufacturing Esbelta,
obtuvo fichas de busqueda de los indicadores Disponibilidad, Calidad, Rendimiento
y Tiempo medio entre fallas, Tiempo medio de reparacion Es por ello, hicieron
fichas de busqueda de los indicadores de calidad de rutina y beneficio para
cuantificar la productividad. Lo cual la justificacién social dado que realizo Toscano,
Brito, Magarfia y Gonzales (2019) en tal sentido logro evitar el cuello de botellay asi

poder automatizar el proceso en el funcionamiento de la logistica de embarques.

La justificacion econdémica de la investigacion busca optimizar recursos con una
baja inversion donde se lograra recuperar en el trascurso del afio luego de la
implementacion, por lo que se logrard maximizar la ganancia en la compafia y asi
poder mejorar su productividad, consecuentemente posesionandose en el
mercado. Asimismo, la justificacion social de la investigacion si bien el principal
beneficiario es la compafiia al mejorar sus ingresos optimizando sus recursos
también busca incluir a los colaboradores de la compafia a través de
capacitaciones de mejora, beneficios sociales y mejorar el ambiente laboral tanto

econdmicamente como estabilidad laboral.

Es por ello, el objetivo general: Determinar en qué medida la aplicacion de Lean

Manufacturing mejora la productividad en la empresa Textil en la region lima, 2022.

Ademas, los objetivos especificos son: Determinar en qué medida la aplicaciéon de
Lean Manufacturing mejora la Eficiencia en la empresa Corporacion Textil Kallpa
S.A.C., Lima 2022 y Determinar en qué medida la aplicacién de Lean Manufacturing
mejora la Eficacia en la empresa Corporacion Textil Kallpa S.A.C, Lima 2022.

Como hipétesis general, La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la
Productividad en la empresa Corporacion Textil Kallpa S.A.C, Lima 2022. En esa
linea, las hipétesis especificas son: La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la
Eficiencia en la empresa Corporacion Textil Kallpa S.A.C, Lima 2022 y La aplicacion
de Lean Manufacturing mejora la Eficacia en la empresa Corporacion Textil Kallpa
S.A.C, Lima 2022.
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MARCO TEORICO
De acuerdo a lo mencionado en la investigacién, tenemos como antecedentes

internacionales a Malpartida y Tarmefio, (2020) en su articulo, tuvo como objetivo
alcanzar un proceso de produccion inmejorable que garantice el éxito, la eficacia
de los objetivos y metas formuladas, fue un metodologia de tipo andlisis de
metodologia, la poblacion de estudio fue el personal involucrado en diferentes
empresas manufactureras, los principales instrumentos empleados fue por medio
de un analisis comparativo entre las metodologias, los principales resultados fueron
gue, pudo observar que la apreciacibn mas elevada obtenida en la estimacién
corresponde a la metodologia Lean Manufacturing esbelta, de acuerdo a los
juicios determinados para dicha estimacion, se concluyd que se concluye que el
Lean Manufacturing es el mejor sistema que se puede aplicar en las
empresas productivas del sector analizado, el aporte de esta investigacion fue se
pueden observar estan el costo que implica a la empresa el poder aplicarlo,
puesto que después de analizar qué actividades son redundantes y no
agregan valor los cambios que se deben realizar son en muchos casos de bajo

costo de implementacion.

Carrillo, Alvis, Mendoza y Cohen (2018) en su articulo, tiene como objetivo
establecer una propuesta de implementacion de Lean Manufactoring mediante
herramientas de produccion esbelta con el fin que se mude a una ideologia de
busqueda de beneficio de mejora y optimizacion en los procesos y recursos. Fue
un estudio de tipo descriptiva. La poblacion de este estudio fue las operaciones de
la empresa metalmecanica. Los instrumentos dados fueron la aplicacion de las 5S
con consideraciones de mantenimiento y criticidad de los equipos. El resultado fue

resultado fue aprobatorio ya que se pasé de una calificacion “suficiente” a “buena”.

HAMSAL, PRAWIRA, PURBA, y RAHAYU (2018) en su articulo titulada, tiene como
objetivo integrar la ideologia de las 5S asi mejorar la productividad, que tiene una
relacion estrecha con 1 Sistema de mtto Integrado en comparaciéon de un sistema
de mtto aislados de las operaciones. Fue un estudio de tipo cuantitativo
experimental. La poblacion de este estudio fue extraida de una empresa minera de
Indonesia, donde la muestra es el tiempo de inactividad, la disponibilidad y la
productividad de un equipo pesado frecuentemente requerido. Los Instrumentos

dados fueron el andlisis y la aplicacién a nivel sistema y proceso de cada uno de
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las 5S (Sairi, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke). El resultado fue disminucion de
tiempo de inactividad, aumento de la disponibilidad y aumento de la productividad

de los equipos en estudio.

Flores, Pifiero y Vivas (2018) en su articulo titulada, tiene como objetivo continuar
con la mejora continua de la calidad y productividad en los distintos puestos de
trabajo a partir de la investigacion de la metodologia de las 5S. Fue un estudio de
tipo documental donde se revis6 diferentes autores en el contexto global. La
poblacion de este estudio fue los paises 8 paises latinoamericano que conforman
la AOTS (Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Paraguay, Peru, México y Venezuela.)
donde fueron implementado el enfoque de las 5S. Los instrumentos dados fueron
el andlisis de los estudios globales de las 5S. El resultado sera favorable a través

del tiempo donde depende del liderazgo y gerencia de las organizaciones.

Fontalvo, De La Hoz y Morelos (2019) en su articulo titulado, tiene como objetivo el
analisis acerca de la productividad en los diversos métodos organizacionales,
donde se estudia la definicién y los componentes de la productividad, identificando
los factores internos y externos que clasifican los niveles productividad de las
organizaciones. Fue un estudio de tipo racional cuantitativo. La poblacion de esta
investigacion son los diversos articulos de revistas asimismo los aportes de cada
autor desde la experiencia académica y profesional. Los instrumentos dados fueron
el analisis racional de cada articulo. El resultado fue aprobatorio ya que se pasé de

una calificacion “suficiente” a “buena”.

omo antecedentes Nacionales el Autor: Borja (2019). En su investigacion titulado,
Tuvo como obijetivo primordial, incrementar la productividad con la implementacién
de Lean Manufactoring a por lo divide la investigacion en dos (2) objetivos
especificos en el analisis eficiencia y eficacia, respecto al nivel que incidi6 la
metodologia Lean Manufacturing Fue un estudio de tipo cualitativo experimental, la
poblacion de estudio fue los trabajadores de produccion de Confecciones y Bordado
Fatiza EIRL., la muestra es la produccion por dia; Los instrumentos empleados de
recoleccion de datos. Se concluy6 que la aplicacion de Lean Manufacturing mejoro
significativamente la eficiencia y eficacia y con ello la productividad que incrementé
un 58.94% en relacion a antes de la aplicacion. El aporte de esta investigacion es

demostrar los beneficios de aplicar el estudio de Lean Manufacturing para crecer y
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mantener la productividad en una organizacion textil.

Camero y Vargas (2021), en su articulo titulado, Indica como objetivo de
investigaciéon es emplear nuevas metodologias establecidas para la mejora de
procesos. Ejemplo el Lean manufacturing esbelta lo que permite aumentar la
productividad por medio de reduccion de residuos. Fue un estudio cuantitativo de
tipo no experimental, de la produccion para esta investigacion fue del 2018 al 2019,
la muestra es de 28 unidades con una productividad promedio 4.31 (kg/ h-h), los
instrumentos dados fueron las 5s, kaizen. Los principales resultados fueron

incremento de productividad de un 27%.

Canahua (2021), en su Articulo titulada, tuvo como objetivo de investigacion lo cual
La competencia creciente y el rapido posicionamiento estratégico entre las
compafias de la misma manufacturera encauzaron a las organizaciones a mejorar,
con recursos limitados, sus parametros de calidad y productividad. Asi, muchas
organizaciones han comprendido que su supervivencia en el negocio depende
fundamentalmente de producir bienes y servicios. Fue un estudio de tipo
cuantitativo para asi alcanzar una profundidad de andlisis descriptivo vy
preexperimental, La poblacion elegida para este estudio fue el total de la produccién
de repuestos del afio 2018, es decir, las 789 piezas fabricadas segun nos indica.
Segun la estadistica de la muestra se considerd, el muestreo se ha seleccionado
de la base de los datos histdricos con respecto y Unicamente a aquellas piezas
fabricadas con defectos y consideran que la muestra equivalente de 57.71%, para
realizar este estudio primero se utilizé procesamiento y analisis de datos, calculo
de confiabilidad, calculo OEE Actual - Mejora los instrumentos realizados.
Finalmente aplicando los indicadores que se establecieron en la investigacion.
Mediante el uso de estas herramientas, han alcanzado un resultado notable para
esta investigacion. Se concluye que al mejorarse el complimiento de los
mantenimientos preventivos y mantenimientos autbnomos se han mejorado de
49.44% a 94. 64% y por ende se incremento el factor de disponibilidad de 86.70%
a 96.88%, con lo que se logré incrementar el OEE de 32.86% a 85.58%.

Dextre, Dominguez, Urruchi, Raymundo y Pefafiel (2021) en su Articulo titulada,
Indica a través de su objetivo aumentar la productividad en la constitucion de una
chica y mediana compafiia (pyme) de calzado para minimizar y cumplir los

requerimientos. Fue un estudio de enfoque cuantitativo no experimental, la
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poblacion es la produccién del 2018 con altos costos e insatisfaccion de los clientes,
la muestra es de la produccion del 2019 aplicando las herramientas del método
propuesto de kaizen, 5S, equilibrio de balance produccion, reorganizacion del area
de trabajo y levantamiento de informacion del estado actual de la empresa. Los
principales resultados fueron un incremento del 32 % en entregas la capacidad de
produccion se incrementd un 12% y una reduccion de producto defectuosa de 10
% a 4%. Se concluyd que al aplicar SLP se logré un ambiente de trabajo mas
organizado Y fluido a través de turnos de personal. Asimismo, Con la herramienta
5S se logré mejorar en un 38% las practicas de organizacion y limpieza.

Flores, Limaymanta, Eyzaguirre, Raymundo y Pérez (2019), en su Articulo titulada,
tuvo como obijetivo la reduccion, tiempos, produccion y aumento de productividad,
asi como ejercer cambios de la cultura organizacional. Fue un estudio de enfoque
cuantitativo no experimental, la poblacion es la produccion perdida del afio 2018 en
la industria textil del mercado peruano, la muestra es la produccion del afio 2019
en la industria textil luego de aplicar en lean manufacturing, los instrumentos
planteados fueron 5S (Serie, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) Kanban (en un
tablero kanban el trabajo se muestra en un proyecto en forma de cuadros
organizado por columnas).como resultado del estudio en este proyecto fue
favorable, debido que hubo un aumento en la productividad del 25% y una
reduccion en el tiempo de entrega del 20%, se concluy6 que el Modelo de Gestion
de la Produccién Lean integra el conocimiento y la gestion del cambio junto con los
principios de las 5S y Kanban para obtener mejores resultados en la implantacién,

teniendo en cuenta el factor humano como factor principal para alcanzar el éxito.

Respecto a las relacionadas teorias son los siguientes:

Rojas y Gisbert (2017) define a Lean Manufacturing como la filosofia del
compromiso, bajo la vision de la mejora continua y, asimismo, la optimizacién de
un estudio de servicio o de produccion, a través el cumplimiento de su objetivo y
reduccion del despilfarro de tiempo, productos defectuosos, re trabajos por equipo
y personal. También menciona que no es una filosofia estatica ni mucho menos
radical, sino mas bien es la combinacion de distintos elementos y técnicas de
mejora en la elaboracion del trabajo (p.118) Por otro lado Lean Manufacturing se

define como las diversas técnicas que tiene como objetivo la optimizacion del
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sistema productivo a través de la mejora continua aplicando diferentes métodos en
la elaboracion del trabajo.

Carrefio, Amaya y Ruiz (2018) Dice que Lean Manufacturing como el conjunto de
técnicas de gestion desarrolladas por Toyota después de la Segunda Guerra
Mundial. Donde mencionan que la aplicacion de esta técnica ayuda mejorar y
optimizar los procesos operativos de las organizaciones, indistintamente del sector,
funciones y/o tamafio. Donde todas estas técnicas fueron incluidas en lo que
inicialmente se conocié como “Just in Time” o TPS (Toyota Production System)
(p.51). EI método Lean Manufacturing fue mejorando desde sus inicios, luego de la
segunda guerra mundial, para mejorar la productividad de los procesos productivos
gue a su vez fueron cambiando la filosofia productiva tras el concepto de mejora
continua y ser competitivo en el mercado actual. (Ver Anexo N°13)

Camero y Vargas (2021) define a Lean Manufacturing o Produccién Esbelta como
la metodologia de la continua busqueda de la mejora integral del sistema productivo
por medio de eliminacibn o disminucion de las diferentes acciones que no
contribuye valor al servicio ni al producto, y por lo general estas acciones consumen
recursos. Por lo cual esta metodologia busca reducir los desperdicios de forma
permanente para optimizar las etapas de produccion, mejorando las competencias
de los colaboradores tanto como en conocimiento como habilidades (p.250 — 251).
Por otra parte, la metodologia Lean Manufactoring busca establecer la mejora
continua de la companiia e incrementar beneficios. (Ver Anexo N°14)

Los objetivos de Lean Manufacturing Esbelta nos accede comprimir y eliminar los
desperdicios, lo cual nos permitira obtener un aumento de incrementa de
productividad y ser eficiente para lograr formar un producto de alta eficacia
presentando competitividad en el mercado de la compafia. Asimismo, tender un
buen compromiso en equipo y solucionar dificultades para alcanzar una mejorar

continua. (Ver Anexo N°15)

Segun Linares, D. (2018). El método Kaizen enfoca y relaciona en conjunto a las
personas con la estandarizacion de los procesos. Su aplicacion solicita de un grupo
integro compuesto por el operario de produccion, operaciones, mantenimiento,
ingenieria, calidad, compras y demas areas (no es exclusividad de expertos). El

objetivo es impactar de forma positiva aumentando la productividad de la compafiia,
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controlando los procesos manufacturera optimizando los tiempos con el minimo de

procesos que no incrementen valor al producto. (p.27). (Ver Anexo N°16 Y 17)

Por ello Montesinos, Vazquez, Maya y Gracida (2020) Menciona que el ciclo de
(Deming 1986 y 1989) que es considerado como el método mas conocido de mejora
continua en la que se basan muchos otros instrumentos Utiles para la optimizacion
de los diferentes recursos en la empresa (humanos, econdmicos, y materiales)
(p.1884)

Segun Amaya, Félix, Rojas y Diaz (2020) Uno de los principios mas resaltantes de
la gestion de la calidad es la mejora continua de las compafias, de ahi la

importancia de su estudio y aplicacion. (p.632)

Camero y Vargas (2021) menciona que Keizen significa “mejorar” y al ser aplicado
en la organizacibn como parte de la mejora continua en todo instante de las
operaciones con fin de hacer bien las cosas, generar un impacto positivo en las
operaciones, y en entorno personal y social de cada uno de los colaboradores
(p.253). Por otra parte, la herramienta Kaizen refiere a diez (10) principios basicos
gue son: concentracion, realizar mejorar constantemente, identificar y analizar
abiertamente los problemas, fomentar la comunicacién, conformar el equipo de
trabajo “Kaizen”, desarrollo de proyecto Kaizen, mantener el proceso con buen
clima laboral, fomentar la autodisciplina con reconocimiento, mantener la
comunicacién con los colaboradores, y desarrollo de competencia en los

colaboradores.

Rujano, Jacobo, Nafez y Anaya (2020), Se implemento la ideologia de mejora
continua Kaizen y se delimitaron los resultados de mejora de calidad para disminuir
los recursos de insumos y cargos y asi poder mejorar los contextos del trabajo
(personas y procesos). (p.801). La calidad de produccién se basa con el uso de
diferentes instrumentos que se aplica del Lean Manufacturing, logrando resultados
a favor con menos esfuerzo. Ademas, el objetivo de ello es lograr introducir un
método de accion para la mejora continua a través de nuestras herramientas,
diagnosticando cada estado, disefiando e implementando con mucha efectividad.
(p.143). Asi mismo, cada inversor de una compafia podr4 obtener la max,

rentabilidad sin descuidar la calidad de sus productos.
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Es un sistema enfocado en la mejora continua de toda compafiia y sus
componentes proactiva y armonica.

Mudit (2022) argumenta que el “Mantenimiento Productivo Total” o TPM (por sus
siglas en ingles “Total Productive Maintenance”) es parte crucial de la organizacion
y se enfoca en el mantenimiento general, donde su objetivo es mantener un minimo
de mantenimientos no programados y un minimo de tiempo de inoperatividad de
los equipos e instrumentos (p.19). Asimismo, TPM es una herramienta fundamental
para la organizaciéon ya que ayuda a mantener un plan de mantenimiento entre
preventivo, predictivo y/o correctivos y alargar el tiempo de vida Gtil de los equipos.
(Ver Anexo N°18)

Segun Socconini (2019) TPM es la estrategia de mejora que permita la operacion
continua de los equipos y planta, al consolidar al equipo los distintas definiciones y
aplicaciones de prevencion, con Cero defectos ocasionado por diversas fallas de
las maquinas en operacion, ademas cero accidentes y defectos en operacion y total
participacion de los trabajadores. Para aumentar la calidad, la productividad y la
continuidad de los distintos equipos utilizados en el sistema productivo, de la misma
forma reduce los gastos por mantenimiento correctivo cantidad de productos
defectuosos por falla de equipos y los costos operativos hasta en 30%. (p.176).
Ademéas, hay Los 7 importantes pilares de la TPM mejoras enfocadas,
mantenimiento &reas de soporte, mantenimiento autbnomo, mantenimiento
planificado, seguridad y entorno, Educacion y mantenimiento, mantenimiento de
calidad y prevencién del mantenimiento.

Lima, Tenopala, Torres, Montiel y Vargas (2021) hacen mencién al método Six
Sigma orientada a datos, enfocada al cliente y resultados a través de la aplicacion
de herramientas estadisticas para identificar y eliminacién de desechos que causa
ineficiencia en el proceso y poder optimizar el cada proceso (p.423). Asi mismo el
Six sigma es un proceso sistematico que permite identificar los desperdicios y
excesos y poder eliminarlos. Cabe mencionar que se llama exceso a toda actividad

gue no agrega ningun tipo de valor al proceso.

Juyumaya, Alvarado y Rojas (2021) es uno de los componentes que los
investigadores pusieron mayor atenciéon al evaluar el comportamiento

organizacional, la gestion de personal y la gestion de competitividad. Ademas,
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refiere que las diferentes organizaciones que enfrentan demandas laborales deben
mejorar las dimensiones del capital psicologico implementado en la gestion de
personal. Por lo tanto, estas acciones de gestion deben centrarse en el interés de
mejorar el rendimiento laboral. (p.101). En la actualidad existen mas de 80
instrumentos para medir el rendimiento laboral en un plano general y 40

instrumentos adicionales para medir el rendimiento laboral en un plano especifico.

Rojas y Gisbert (2017), da a verificar su importancia sobre el lean Manufacturing en
las industrias, realizando andlisis de mejora con respecto a la productividad y su
eficiencia en las compairiias. Es por ello, que nos da a conocer cada posible
problema que pueda existir durante una implementacion de los instrumentos de
Lean Manufacturing Esbelta. Ademas, los beneficios de TPM y KANBAN utilizan
cada mejora, con ello la calidad realizada determina cada mejora (p.120.). Asi
mismo, la clave de su éxito esta generar una nueva cultura y poder encontrar la
forma de aplicar mejoras y su implementacion es importante para no tener

inconvenientes durante la implementacion hacia una empresa.

Suarez, Rodriguez, Mufioz Padilla (2017) nos indican que la productividad es la
relacion que existe entre la cantidad de una salida y la cantidad de las entradas
utilizadas para su elaboracion, asi mismo se entiende como un indicador que
representa de que tan eficiente se utiliza el trabajo para producir valor econémico
(p.62). Por otra parte, la productividad a nivel organizacional es una cualidad
intelectual de indagacién para la mejora continua de las cosas tanto para los bienes

de salida como los recursos utilizados. (Ver Anexo N°19)

Chacon y Ochoa (2019) conceptua la productividad como la capacidad de
desarrollar o producir un producto para generar riqguezas y beneficios a través de
un costo que involucra el tiempo de produccién. La productividad es la relacién entre
la Outout Producido / Input consumimos en el producto producido (p.29) Por lo
tanto, la Productividad indica el aforo que tiene una organizacion para producir
bienes o servicios que generen riquezas Yy beneficios para la organizacion, donde
es evaluado continuamente y busqueda de mejorar y/o mantener una alta

productividad y poder ser competitivos en el mercado.
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Socconini (2019) nos indica que la productividad se resume en 5 grupos que son:
los materiales, las maquinas, la mano de obra, los métodos y el medio ambiente y
gue tiene como limitante la sobrecarga, variabilidad y sobra, donde mediante de la

ejecucion de lean manufacturan se soluciona y mejora toda la productividad.

Tapia (2021) refiera que la productividad, es el resultado de la correlacion de los
recursos disponibles y la produccion, mediante la férmula matematica se adquiere
la informacién puntual del proceso actual de la compafiia en unidades porcentuales,
con esta informacion se analiza la mejor opcion para ejecutar una prosperidad como
la optimizacion de la materia prima y/o insumos, asimismo el uso de la dimensién
eficiente u otros. (p.29). Por otra parte, la productividad es el resultado de la relacion
entre la eficiencia (hacer bien las cosas) y la eficacia (hacer lo adecuado),

monitoreando los costos de manufactura.

Alvarez y De la Mata (2021) reafirma que la productividad es medida mediante la
relacion de la produccidn y los factores productivos, donde una de las principales
funciones del lider de operaciones es impulsar la mejora de productividad a través

de produccion y los factores productivos (p.19)

Vargas y Camero (2021) menciona que la eficiencia optima es cuando el objetivo
planificado se alcanza solamente con la realizacion minima de inputs, se debe tener
en cuenta que al incrementar la eficiencia no necesariamente se incrementa la
produccion ya que la cantidad de errores se puede incrementar por fatiga de los
trabajadores (p.251). Por lo cual, para un incremento de eficiencia de la compafiia
no es recomendable reducir los tiempos de almuerzo ni los tiempos de pausa activa
ya gue son tiempos que ayudan al colaborador a tener un mejor desenvolvimiento

en sus labores.

Trujillo (2021) define a la eficiencia como la relacion entre los resultados logrados
y los recursos utilizados con el objetivo de optimizar los recursos y minimizar los
desperdicios de recursos (p.15). Por otra parte, la eficiencia es la relacion que indica
la situacion actual que se halla la organizacién en la produccion de sus bienes o

servicios.

Barragan, Cazallo, Garcia, Mercado, Meza y Olarte (2019) nos indican que la
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eficiencia relaciona los diferentes esfuerzos con a los resultados que se obtengan.
Por otra parte, si se obtiene un aumento de la produccion con menores gasto de
recursos o esfuerzos, tendrd como resultado un incremento de la eficiencia. Dos
variables (Costo y Tiempo) son utilizados para evaluar la eficiencia en las
organizaciones (p.5). Asimismo, la el calculo y analisis de la eficiencia contribuye a

mantener una mejora continua del personal, de la empresa y su entorno.

Ponte (2017) el autor dice que la eficiencia como el resultado de producir bienes de

mayor calidad en un menor tiempo, con el fin de obtener mejores beneficios (p.22).

Chacon y Ochoa (2019) menciona que eficiencia esta definida con la forma de
emplear los recursos disponibles para la elaboraciéon de un producto. Esto se vera
reflejado en la evolucidén de la unidad interna estudiada (p.41). Por otra parte, se
define asi que la relacién entre tiempo real de produccion y el tiempo programado
para la produccion, y sus resultados afectara de forma directa a la productividad.

Barragan, Cazallo, Garcia, Mercado, Meza y Olarte (2019) lo consideran que la
eficacia valora el impacto de lo que se realiza. Refiere a que solo basta con ejecutar
la produccion al 100% de efectividad en los productos y/o servicios, asi como en
cantidad y calidad, ademas el producto o servicio sea el adecuado logrando
satisfacer al cliente en su necesidad y ademas impactando en el mercado de
destino. De acuerdo a esto, actualmente la eficacia reconoce e interpreta las
condiciones dentro de las cuales se encuentra operando la organizacién y

establece lo que es correcto. (p,3).

Borja (2019) refiere a la eficacia como la capacidad disponer de los objetivos
apropiados segun la capacidad de la compafiia y poder lograrlos, por lo cual se
resume en la frase “Hacer las cosas correctas”. Asimismo, refierea la eficiencia
como la division entre los recursos consumidos y el producto final, donde se procura
optimizar los costos, por lo cual se resume en la frase “Hacer correctamente las
cosas” (Pag 50). Por otra parte, la productividad es la multiplicacion de la eficacia y
la eficiencia, y estos dos se relacionan estrechamente ya que si uno incrementa el
otro sufre un impacto que no necesariamente es un incremento, por lo que no te

garantiza un incremento de productividad.
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Chacony Ochoa (2019) el autor menciona que la eficacia se relaciona directamente
a los resultados finales y las exigencias cambiantes del mercado (p.42). Por otra
parte, se refiere como la relacién entre la cantidad producida real y la cantidad
producida programada, y sus resultados afectara de forma directa a la

productividad.

De La Hoz, Fontalvo y Morelos (2019). Menciona que la eficacia es como un
indicador que tiene la organizacion para alcanzar los resultados en un tiempo
determinado. Asimismo, generalmente eficacia se limita por el orden financiero y/o
econdmico, sin embargo, este indicador debe considerar un factor de éxito que
trascienda por encima de la rentabilidad en el largo plazo. El andlisis de la eficacia
requiere ademas de puntos base de comparacion ya sea con aspectos internos.
(p.51). Ademas, la eficacia es uno de los indicadores organizacionales para tener
el control del desarrollo de un proyecto en el tiempo establecido, Si bien la eficacia
es limitada por los recursos econdmicos designados al proyecto, este debe
establecer alternativas a largo plazo que lleven al éxito de los proyectos.

Alvarez y De la Mata (2021) mencionan que la eficacia se refiere a la basqueda de
cumplir los objetivos establecidos por la compaiia en calidad, cantidad, lugar y
tiempo; por lo que define como la division entre la produccion real y la produccién
programada (p.26). Asimismo, la eficacia busca representar el porcentaje de
cumplimiento respecto a lo programado en cada jornada laboral, esto puede ser de

forma especifica o genérica.

Contreras (2017) menciona que la eficacia implica lograr lo que se requiere y
necesita, sin necesidad de lograr el éxito esperado (p.41). Por otra parte, la eficacia
se conforma desde los objetivos programados hasta los resultados logrados, que

es menor o igual a los programados.
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METODOLOGIA

3.1 Tipoy disefio de investigacion

3.1.1 Tipo deinvestigacion

Esta investigacion, estamos desarrollando algunas aplicaciones, tales como el Lean
Manufacturing Esbelta, kaizen para lograr la mejora'y TPM, las herramientas deben
tener mas control evitando dafios de maquinas y retrasando pedidos que ayuden a
mejorar la produccién en la empresa Corporacion Textl Kallpa S.A.C. Con el
proposito de desarrollar una produccién a gran escala. Segun Cuggia, Orozco y
Mendoza (2020), el nivel de produccion esta basado segun el tipo de forma de
programacion, y la investigacion que se ejecuta estariamos clasificando con un
proyecto detallado para asi poder aplicar Lean Manufacturing de la empresa

Corporacion Textil Kallpa S.A.C. Ademas, se obtiene como finalidad.
3.1.2 Enfoque de investigacion

El trabajo de investigacion tiene un enfoque cuantitativo dado que reunird una serie
de datos para luego estudiarlos, asi obtener una o mas soluciones al problema
formulado de la presente investigacion. Como lo define Llontrop, (2017). En la
presente tesis de enfoque cuantitativo y pre experimental aplicada con la finalidad
de determinar la jerarquia de implementar la 5s en el area de logistica de una
compafia dedicada a confeccidn de ropa, ya que el problema principal era el orden

de posibles pedidos de entrega en el almaceén.
3.1.3 Disefio de investigacion

Esta investigacion sera de disefio preexperimental ya que tendré solo un grupo de
investigacion y se realizard un antes y después de la mejora de implementacion.
Asimismo. Serrano, Garcia, Lebn, Garcia, Gil y Rios (2017) nos indica que el disefio
experimental es coherente con todo lo detallado y asi busca establecer relaciones

causales equivocas entre las variables independiente y dependiente. (p.21)
3.1.4 Nivel de investigacién

En el presente trabajo se verificara el proceso de productividad de la empresa para
obtener productos de manera rapida, buena calidad y rentabilidad. Lean
Manufacturing organizara responsables en niveles funcionales. Cuggia, C.

Orosco, E. y Mendoza, D. (2020) Dice que cada nivel serd jerarquizado, el primer
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nivel se encargara del disefio y desarrollo de un nuevo producto y estos a la vez
buscaran a otros responsables de segundo nivel para encargarse de otros

procesos. (p.167)

3.2 Variables y Operacionalizacién

Variables:
Variable independiente: Lean Manufacturing

Esta investigacion es definida a Lean Manufacturing a través de la variable

independiente de la siguiente manera:
Definicion conceptual

Se define de acuerdo a su proceso de produccién, en base a ello podemos
mencionar que Lean Manufacturing nos muestra sobre una mejora de calidad en la
produccion, las cuales se desarrollan como un conjunto a gran escala, Rajadell
(2021) (p.2)

Definicion operacional

Lean Manufacturing se contextualiza mediante cada mejora que aplicamos en las
empresas, utilizando el kaizen, para asi poder realizar los cambios necesarios
segun sus disfunciones y errores. Por ende, al momento de aplicar esta

herramienta, obtenemos resultados favorables. Rajadell 2021 (p.4)
Dimension 1 KAIZEN

Linares, D. (2018). Segun el autor detalla que el Dr Masaaki Imai fue el que definid
la metodologia se asemeja a una sombrilla que resalta los aspectos que intervienen
y permitan mejorar los procesos productivos y el control calidad (p.27). Asi mismo
podemos deducir que kaizen es la metodologia de ver y hacer todos los niveles de

estudio de todas las organizaciones hoy en dia de manera eficaz.
Indicador: Disponibilidad Por Calidad Y Rendimiento

Diaz, Contreras, catari, Murga, Diaz y Quezada, E. (2020), "La competitividad y
rentabilidad de la adquisicion de cualquier producto basico depende en gran medida
de la continuidad de su proceso productivo en las condiciones en las que se espera

gue opere para producir un producto de alta calidad y econbmicamente viable. [...]"
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(p.159)

DISPONIBILIDAD: (Tiempo en produccion/tiempo programado para producir) X
100%

CALIDAD: (Produccién real / produccion total) x 100%

RENDIMIENTO: (Cantidad de produccién real/ cantidad de produccion teorica) x
100%

Escala de medicién
Razén
Dimensién 2 TPM

Martines, j. y Arboleda, j. (2021) Productivo total nos ayudara a lograr un eficiente
proceso productivo en la empresa. Para ello, se debe de complementar el TPM con
la aplicacion de las 5s para poder construir una base definiendo estandares de
limpieza y orden. Asi mismo, con el TPM se podra definir que procesos y
herramientas deben tener mas control evitando dafios de maquinas y retrasando
pedidos. Asi se lograra reducir los tiempos y los productos seran entregados de

manera inmediata, (p.167).
Indicador: Tiempo medio entre fallas.

Gasca, M. Camargo, L. y Medina, B. (2017), “Se puede definir el tiempo medio entre
fallas como el sistema que se implementd de manera agil, sencilla y rentable
utilizando una aplicacion de hoja de calculo y se probé en la industria de
procesamiento [...]", (p.113)
TTT —-TA

NF

MTBF=

Leyenda:

MTBF: Tiempo medio entre fallas.
TTT: Tiempo total de trabajo.

TA: Tiempo de averias.

NF: Numero de fallas.

Escala de medicion

Razoén
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Indicador: Tiempo medio de Reparacion

Zamora (2021) "se puede definir cdmo el tiempo medio que se tarda en reparar algo
después de una falla. El término correcto para algo que no se puede reparar es
"tiempo medio entre fallas [...] " (p.8)

TTM
MTTR= ——
NI

Leyenda:

MTTR: Tiempo medio de Reparacion
TTM: Tiempo Total de Mantenimiento.
NI: Numero de Intervenciones.

Escala de medicion

Razén

Variable Dependiente: Productividad

Esta investigacion se define como variable dependiente a la productividad, de tal

manera que se definira de la siguiente manera:

Definicion conceptual

Trujillo (2021) la productividad es una medida que permite mejorar resultados
considerando los diferentes recursos utilizados para generar el bien o servicio. El
célculo de la productividad resulta dar la valoracion necesaria a los recursos
manejados para producir o generar ciertos bienes o servicios (p.15). Asimismo, la
para incrementar la productividad en una organizaciéon se mejorara los resultados

con el mismo recurso iniciales.

Definicién operacional

Chacon y Ochoa (2019) la productividad es capacidad de desarrollar o producir un
producto para generar riquezas y beneficios a través de un costo que involucra el

tiempo de produccién (p.29)
Productividad =% EF x % EFI x 100%
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Leyenda:

%EF: Eficiencia

%EFI: Eficacia

Escala de medicion
Razén

Dimension 1 Eficiencia

Fontalvo, De La Hoz y Morelos (2019) El autor dice que la eficiencia esta
relacionada con la utilizacion racional de los recursos necesarios. Por lo que se
refiere como la capacidad de lograr los objetivos trazados, en un tiempo minimo y
minimizando los recursos. Aclara que un aumento de recursos no impacta a un

incremento de productividad (p.52).

%EF = %x 100%
TP,
Leyenda:
%EF: Eficiencia
TEp: Tiempo Ejecutada de Polos Camiseros
TPp: Tiempo Programado de Polos Camiseros
Escala de medicion
Razén
Dimensién 2: Eficacia

Ponte (2017) refiere que la eficacia es la relacion directa entre la produccion real y

el prondstico o meta de produccién que se tenia prevista (p.22).

PR
% EFI = P—PPx 100%
P

Leyenda:

%EFI: Eficacia
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PRp: Produccion Real de Polos Camiseros

TPp: Produccién Producidos de Polos Camiseros
Escala de medicion

Razon

Operacionalizacién

La matriz de operacionalizaciéon se visualiza Ver Anexo N° 02 y N° 03.

3.3 Poblacion, muestray muestreo
Por ello la investigacion poblacion la cantidad de produccion de prendas en la

compafia Corporacion Textil Kallpa S.A.C. Donde cuando nos referimos a una
cantidad especifica en la poblacibn nos estamos refiriendo a la cantidad de

muestra.
3.3.1 Poblacion

Por ello, en este estudio la muestra que se tuvo en esta investigacion, mediante la
herramienta de lean Manufacturing esbelta para incrementar la productividad, la
poblacion es la produccidén de polos camiseros diarias que se realizara en un
plazo, 180 dias. 90 dias para el pre test y 90 dias para el post. Test. asimismo, se
va tomar las muestras o datos de lunes a sdbado de las 8:00am a 6:00pm dias
habiles. Tamayo, Salazar, Pimiento y Gelves (2019) Menciona que, en su articulo
académico de revision, toma la decision de recopilar informacién y proyectos que
tratan sobre el tema de la productividad en el rubro textil sobre su poblacion y de la

confeccién en su pais. (p.19)
Criterios de exclusion e inclusién
Criterios de inclusion

Para, la investigacion donde el criterio, la inclusion, considera la productividad de

polos camiseros que se ejecuta de lunes a sabados 9 horas diarias habiles.
Criterios de exclusion

Para la investigacion el criterio de la exclusion todas las prendas que no esté
relacionado con la produccién de polos camiseros (camisas, pantalones, bermudas,

polos cuello v y redondo) y también hacen las horas extras.

3.3.2 Muestra
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La muestra que obtuvimos en este proyecto fue a través de la aplicacion lean
Manufacturing, esta muestra nos sirvio para mejorar la produccion, ya que esta
cuenta con un numero considerado de datos, esto representa por la cantidad de
cada producto. Lo cual se ejecutaran en un plazo de 180 dias. Para el pre test 90
dias y para el post test 90 dias. También se tomaran muestras de lunes a sabado
de 8.00 am a 5.00 pm, dias habiles. Hernandez y Mendoza, (2018), nos dice que
se conceptualiza como el conjunto universal de los casos, los cuales concuerdan

en dicha cantidad establecida de particularidades (p.16).
3.3.3 Muestreo

Sanchez, (2019). Segun el autor dice que es la eleccion de una porcion de total de
elementos, existen para mediante procedimientos estadisticos, recopilar datos para
el analisis de caracteristicas para su posterior aplicacion del proceso analitico
(p.46). En el proceso del muestreo se analizan las probabilidades de confiabilidad
partiendo del punto la exactitud de la informacion recopilada. Por ello para este
presente proyecto la clasificacion de muestras se define como no probabilistica por

conveniencia: puesto que la companiia realiza otro tipo de trabajos.
3.3.4 Unidad de Anélisis

Para el estudio se identifico la unidad de analisis para este proyecto a la produccion
de confeccién de polos. Segun Sanchez, (2019) dice que Mediante la recoleccién
de datos se espera obtener para plantear una hipétesis, e ir depurando la
informacion y codificando los protocolos, y someter la informacion a los procesos

de estadistica descriptiva (p.50).

3.4 Técnicas e instrumentos de recopilacibn de datos, validez y
confiabilidad.

Los instrumentos son la guia de los medios para recoger, examinar y transmitir la
averiguacion de los hechos de un objeto de estudios, Serrano, Garcia, Ledn,
Garcia, Gil y Rios (2017).

Para la investigacion la técnica de recoleccion de datos que utilizaremos sera la de
observacion experimental dado que es necesario obtener los datos actuales de la

Empresa Corporacion Textil Kallpa S.A.C.
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Tabla N° 04: Instrumentos e Técnicas para la recoleccion de datos.

Formato de registro para el monitoreo global

VARIABLE de los indicadores entre Calidad, Rendimiento

INDEPENDIENTE: ANALISIS DE DATOS y Disponibilidad
LEAN

i ANEIRACTUIINE Formato de registro TMBF/MTTR

VARIABLE Formato de Registro para la Eficiencia

DEPENDIENTE: RECOLECCION DE DATOS gEficaEia y

PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propio

Ficha técnica

Rojas (2022) Manifiesta que suele usar para recolectar y almacenar datos locales

de campo a tiempo real, esto proporcionara a la organizacion en un futuro diversos

estudios, debido a que se podra realizar las fichas técnicas con los parametros

identificados, y compararlos en el tiempo (p.282).

Para la recoleccion de informacion son:

e F.T.medicion de la eficiencia: Esta medira la eficiencia de la compafiia como
su tiempo (dias, hora y minuto) de fabricacién, en la cual se tomaré el tiempo
real y la programada para la confeccién de la prenda en evaluacién, dicha lista
se visualiza ver Tabla N°2.

e F. T. medicién de la eficacia: Para este indicador, se recolectd informacion
sobre la produccién de las prendas confeccionadas en evaluacion en el periodo
de agosto, setiembre y octubre 2022, dicha lista se visualiza ver Tabla N°3.

e F. T. mediciébn de productividad: esta variable de evaluacion para la
compafia se hallara, con los resultados de la eficiencia y eficacia, ello se

muestra en el Tabla N°1.

Validez de Instrumento

Hernandez y Avila (2020), sefialan que los medios de recopilacién de datos son
herramientas de suma importancia que se utilizan para registrar datos observables

o informacion util que permite alcanzar los objetivos de la investigacion (p.52).

Se utilizaran instrumentos tales como, fichas de observacion y recoleccion de datos

y un cronometro. Por consiguiente, la validacion del instrumento de recoleccion de
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datos de este presente trabajo de estudio se vera realizado por la opinion de
expertos, el cual serda conformado por jueces con un gran conocimiento y

experiencia dentro del tema de investigacion.

Tabla N° 05: Validacion Del Juicio De Expertos

Especialistas PERTENENCIA RELEVANCIA CLARIDAD

Mgtr. Roberto Farfan

Martinez S| S S

Mgtr. Frank Erickson

Chafloque LLontop S S S

Mgtr. Aldo Alexi,

Acosta Linares Sl Sl Sl

Fuente: Elaboracion propio

Confiabilidad

La experiencia para ese proyecto es la confiabilidad ya que, enfocamos en ver clara
la investigacién que se ejecutara el proyectd y para su eficaz. Sanchez, (2019) el
autor dice que, la confiabilidad son las programaciones rutinarias de compromiso,
rigidos y mecénicos que requieren uniformidad y estandares para generar la

confiabilidad del cliente y usuario (p.38).

3.5 Procedimientos
Para la investigacion se desarrollara el Lean Manufacturing esbelta para

incrementar la productividad. Asi mismo, se mostrara lo siguiente:

Pre prueba (pre test): Consiste en buscar informacién actual de la compafiia, como
es el proceso de trabajo, que métodos de trabajo utilizan, que tiempo les demora
en realizar una operacion, identificar los tiempos muertos o repetitivos, etc. También
se utilizara los diagramas, esta técnica, servira para medir la productividad actual

de la compafiia.
Los datos obtenidos de la compaiiia evidencian en el anexo 31.

Implementacion para la mejora: Para mejorar y maximizar la productividad de la
compafia Corporacion Textil Kallpa S.A.C. se utilizara todas las técnicas como:

innovacion, capacitacion y organizacion.

Post prueba (post test): Después de realizar la pre prueba (pre test) en la

empresa, se volvera a recopilar informacién para comprobar el promedio de mejora
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de la productividad, para esta prueba también haremos uso de los diagramas.
Situacion Actual:

CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C fue fundada en el afio 2015, se dedica a
la confeccién y comercializacion de ropa para caballeros, por la buena calidad de
sus productos y la variedad de sus modelos ha logrado conquistar el mercado
peruano, logrando obtener una cartera de clientes a nivel nacional. En la actualidad
cuenta con 10 sucursales en la ciudad de Lima. Su planta de produccion se localiza
en el distrito de SJL y cuenta, un area de 400 m2 El personal de sus dos compafiias
supera los 50 puestos de trabajo, De, tiene tal manera tiene un importante punto de
venta en la zona textil de la calle Gamarra, ubicada en el Distrito de La Victoria,
Lima — Peru.

Base Social: CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C

Tipo de empresa: SOCIEDAD ANONIMA CERRADA

Ruc: 20600192192

Gerente general: PEREZ CERDA, MAXIMO ROLANDO.

Fecha de inscripcion: 05 de marzo 2015.

Direccion Legal: JR AYACUCHO NRO. 1069 INT. 3034 BARRIOS ALTOS LIMA.

. . .z ~ s .
Figura 05: Localizacién De La Compaiiia Corporacion Textil Kallpa
I
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o Relojeria o Q CENTRO GO
LiveAlpargatas Q "IMPORTA
Tienda de calzados (&) Cent
- - '.:'f‘t Tigre Sport | Zapatillas o
TRy — H'{"’Tj“ ‘ y Botas de Jebe | EVA COLLECTION -
Zapateria el zapaton ROPA POR MAYOR
O para mujeres
Edificio Santa Caterina ¥ Go gle
mencanu—Hate| Sakura S.A.C = i - S ~
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Fuente: Google Maps
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Figura 06: Organigrama De La compafia Corporacion Textil Kallpa
S.A.C.
Gerencia
General
Asistente de
Gerencia
| | [ |
Departamento Departamento Departamento Departamento
Administrativo Produccion Logistica Comercializacion
| | | |
Talento Dizefio Almacén Marketing
Humano
[ I
Finanzas Corte
| |
Contabilidad Estampado
|
Confeccion
1
Control de
Calidad

Fuente: Elaboracion Propio

El organigrama de La Compafia Corporacion Textil Kallpa S.A.C. esta conformada
por varias areas la cual conforma un equipo de trabajo. Aparte de la confeccion y

comercializacion de sus productos también brindan varios servicios.
Servicios que brinda la empresa:

De produccion, disefio, estampado y de corte(telas).

Problematica actual de la compaifiia:

La Compaiiia Corporaciéon Textil Kallpa S.A.C. en los ultimos afios ha brindado un
excelente servicio y cada vez mejorando sus productos. Sin embargo, ha

presentado varios problemas como es el orden, desperdicio de materia prima.

La presente investigacion ha tomado varias fotografias para evidenciar los
problemas que ocurren dentro de la empresa. Lo cual genera pérdidas porque los
articulos de produccion no estan bien organizados y la empresa vuelve a comprar

articulos repetitivos.
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Figura 07: Evidencia fotografica - problematica actual de la compainiia.

Falta de implementacion del manejo de

X Inadecuado orden del area
equipos

plana.

Inadecuado forma de tendido de la tela para
el corte.

Fuente: Elaboracion propio.
Descripcion del proceso de fabricacion de polo camisero.

Para realizar la confeccién de polos se pasa por varios procesos desde el punto de

inicio de la materia prima hasta llegar al cliente.
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e Corte, Estampado, Cuello/ de pie de cuello/pedreria, Manga, Espalda,

Limpieza, Planchado, Empaquetado, Almacenado.

Figura 08: Maquinas Industriales De La Empresa Corporacion Textil
Kallpa S.A.C.

Recubridora

Botonera

Plana Cortadora de tela

Fuente: Elaboracién propio.
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Datos y resultados de la variable independiente

Variable independiente:

Para el estudio y la aplicacion de nuestra variable se usara las herramientas,

diagrama de causa y efecto, Pareto, de bloques, de analisis de proceso, planilla de

registro para encontrar la mejora globalizada de su equipo el OEE, formato de
registro TMBF/MTTR.

Para visualizar un mejor alcance del proceso del polo se ejecutara el diagrama de

bloques en lo cual se evidencia el estudio del proceso como es: pedidos de materia

prima, compras, recepcion de materia prima, disefio, elaboracién de muestra, corte,

polos, estampado y secado, confeccion, almacén de productos terminados y

ventas.
Figura 09: Diagrama de bloques
rm— .| Pedidos de Compras | | Recepcidn de Disefio r—
| materia orima materia orima
[T
&
S =
E Estampada y A Elaboracidn 2
g secado de muestra E
-
= (¥
&
Confeccion Almacén de productos Viertas

Fuente: Elaboracion Propio
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Figura 10: DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C. WETO0 PRE - TEST ACTIVIDAD PRE - TEST POS - TEST
POS - TEST OPERACION . 30
PROCESO Confeccion de Polo Camisero TRANSPORTE E> 9
AReA Produccion DEMORA d 1
ELABORADO POR Bedoya Ramirez Tania Soledad - Hi Escobar, Jhon Carlos INSPECCION . 4
FECHA 20/09/2022 ALMACEN ' 2
OPERARIO Varios DISTANCIA ( m) 8.17
INICIA Elaboracion de parte delantera del Polo Termina Registro de Insumos TIEMPO (min) 42:40:50
VALOR
) ACTIVIDAD DISTANCIA (cm) | TIEMPO (seg) ' E> . . v
ITEM {OPERACION S/ NO
\_1 Tranporte de material al drea de corte 30 X
2 Tendido de tela en mesa de corte 80 18 X
3 Corte de tela conmolde (Cortadora vertical) 80 n 0\ X
4 Corte Fusionado de pafio para cuello x 2 cuellos, 1 pie de cuello, 1 pechera 3 35 — X
5 Recepcion de Fuisonado 3 910 X
6 Corte de tela para cuello 3 8 ye X
7 Corte de tela para pie de cuello 3 7 0\\ X
8 Separar piezas para estampar (espalda, delantero y manga) 8 X
9 Recepcion de piezas de corte para estampar 2 X
10, Grabado de arte y preparar pintura para estampar 2 X
Etampado Tendido de piezas en mesa. de estampado 76 X
Estampado de piezas 9% X
13 Recogido de piezas 38 X
14 Hacer paquetes por tallas(para entrega a rea de confeccion) 1 X
15 Recepcion de piezas de drea corte 1 — X
16| Cuello/pie de cuello/ Union de cuello (Maguina recta) 54 15 ¢ X
17] pechera Union de pie de cuello (Maquina recta) 54 15 X
18] Fijar etiqueta y pie de cuello interno (maquina recta) 8 10 X
19 Cortarrib para pufio 60 15 X
20| MANGA Pegar cinta rib a manga (remalle) 60 16 X
21 Asentado de pufio (reta) 60 14 X
2 Orillado de cogotera (media luna) Maguina Overlock(remalle) 28 3 X
3 Espalda Pegado de etiqueta contallaa media luna (Maquina recta) 16 16 [ X
U Pegar media luna a espalda (Maquina recta) 16 12 X
25 Fijar pechera interna y externa al delantero (Maquina recta) 30 20 X
26 Hacer corte de pechera 15 1 X
2] Asentado de pechera (Maquina recta) 30 25 B X
2| Hacer el dibujo igular (Maguina recta) 11 26 vé X
29 Pegado vivo de bolsillo (maguina recta) 10 18 X
30, Picar y voltear vivo de bolsillo 15 X
31 Asentar bolsillo (recta) 25 ] X
2 DELANTERO Cerrar bolsa bolsiIIFJ (remalle) 20 15 X
Unir hombro( Maquina remalle) 14 15 X
34 Despunte de hombro (Maquina recta) 14 15 X
3% Pegado de cuello al cuerpo y asentado de cuello (Maguina recta) 120 ¢ X
36| Pegar manga a la sisa (Maquina remalle) 75 X
37, Cerrado costado (Maquina remalle) 100 80 X
38 Lado izquierdo insertar etiqueta de indicaciones al momento de cerrar X
39 Pegar cinta para benz (Maquina recta) 2% 120 X
40 Asentar cinta para benz (Maquina recta) 28 80 X
41 - Tranporte de material 50 X
Limpieza N - "
[ Limpieza de polos, sacando todos los hilos- inspeccion 75 X
43 Tranporte de material al area de acabados 50 X
Planchado - IS
4 Procedimiento de planchado de polos - inspeccion 95 X
45(Empaquetado Procedimiento de embolsado y ! 67 X
46{Almacén Transporte de polos dos al area de almacén 190 » X
817, 2560.5 30 9 1 4 2 28 18]

Fuente: Elaboracién Propia

Segun el Diagrama de Andlisis de Proceso, con respecto al total de actividades que

son 46. Determinando, 28 si agregan valor (AAV), 18 no agregan valor (ANAV). Con

un total de 2560.5 seqg..
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Los datos obtenidos de la compafiia evidencian en el anexo 20.

INDICE DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR
IAAV=Z AAV/ X TA

IAAV=28/46 *100= 61. %

INDICE DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR
IAAV=Z ANAV/ Z TA

IANV = 18/46 * 100 = 39%

Tabla N° 06: Recapitulacién de DAP

SIMBOLO NUMERO

1

4

2

|{> 390
[ ]
A 4

TOTAL 46

Fuente: Elaboracién Propio

Teniendo en cuenta los valores y su simbologia del (DAP), podemos visualizar la
cantidad de indicadores por sus actividades. Ademds, nuestra actividad de

operaciones con un total de 29, al contrario de la actividad de demora con 1, segun

lo analizado.

Tabla N° 07: Actividades que agregan valor y no agregan valor.

ELABORACION DE POLO CAMISERO PRETEST
ACTIVIDADES QUE... CANT. TIEMPO (Seg) | TIEMPO (Min) %
...AGREGAN VALOR (AAV) 28 2084.5 34.7 61%
... NO AGREGAN VALOR
(ANAV) 18 476 7.9 39%
TOTAL 46 2560.5 42.7 100%

Fuente: Elaboracion propio

Segun nuestra tabla de AAV y ANAV, podemos visualizar por cantidad, tiempo en

Seg, tiempo en min. y su porcentaje. Asimismo, (AAV) esta con 61 % y (ANAV) con

un 39%. Llegando a un total del 100%.
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Figura 11:

DOP

area de corte

Union de cuello (Maquina (=]
recta)

Union de pie de cuello
(Magquina recta)

Fijar etiqueta y pie de cuello
interno (maquina recta)

Pegar cinta rib a manga (remalle)

Asentado de pufio (reta)

(Magquina Overlock remalle)

Pegado de etiqueta con talla a media luna
(Maquina recta)

Pegar media luna a espalda (Maquina recta)

smeoLo canTioaD. TIEMPO (i)
O 18 19
J 7 a
ToraL 25 23

|°0!&—®—G%—II O

meresa CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C. [anea produccion
mérono pRe-TEST posT-TesT Proceso conteccion de polo camisero.
LABORADO POR h lprobucTo insumos simacenados
Cuello Manga Espalda Delantero
Delantero
" o Orillado de cogotera (media luna i . .
L] Recepcion de piezas de CD| cortar rib para pufio & ( ) Fijar pechera interna y externa al delantero (maquina recta)

Asentado de pechera(Maquina recta)

Hacer el dibujo rectangular (Maquina recta)

Pegado vivo del bolsillo( Maquina recta)

Picar y voltear vivo de bolsillo

Asentar bolsillo (Maquina recta)

Cerrar bolsa bolsillo (Maquina remalle)

Unir hombro (Maquina remalle)

Despunte de hombro (Maquina recta)

Pegar manga a la sisa (Maquina remalle)

Cerrado costado (Maquina remalle)

Pegado de cuello al cuerpo y asentado de cuello(Maquina remalle)

Lado izquierdo insertar etiqueta de indicaciones al momento de
cerrar

Pegar cinta para benz (Maquina recta)

Asentar cinta para benz (Maquina recta)

Fuente: Elaboracién Propio

Mediante nuestra tabla de Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP), podemos interpretar de manera mas practica el proceso

de produccion de un polo camisero paso a paso segun su secuencia. Asi mismo, empezamos desde el sitio de corte hasta finalizar

en el area de acabos.
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Datos y Resultados de la Variable Independiente: Lean Manufacturing

La Dimensién N°1 — PreTest

Tabla N° 08: Resultados de Kaizen (PreTest)

| REGISTRO DE KAIZEN
FORMULA
DISPONIBILIDAD: (Tiempo en produccién/tiempo programado para producir) x 100%
‘ CALIDAD: (Produccion real / produccion total) x 100%
- A\ | RENDIMIENTO: (Cantidad de produccién real/ cantidad de produccién teérica) x 100%
_ PRE - TEST
METODO
POS -TEST
- BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/08 80% 95% 75%
02/08 70% 96% 69%
03/08 79% 97% 77%
04/08 73% 95% 71%
05/08 79% 93% 74%
06/08 61% 87% 51%
08/08 87% 95% 83%
09/08 81% 91% 73%
10/08 70% 91% 66%
11/08 78% 92% 73%
S [12/08 85% 92% 79%
S [23/08 77% 91% 69%
15/08 75% 96% 71%
2 Heos ool oo0t ot 76.34% 93.76% 72.34%
S, [17/08 76% 97% 75%
< [18/08 76% 97% 75%
19/08 73% 95% 70%
20/08 71% 90% 65%
22/08 73% 95% 70%
23/08 78% 94% 75%
24/08 78% 97% 77%
25/08 75% 93% 69%
26/08 81% 98% 80%
27/08 80% 92% 74%
29/08 77% 96% 76%
31/08 73% 94% 67%
01/09 79% 97% 77%
02/09 79% 93% 75%
03/09 67% 86% 57%
05/09 78% 91% 71%
06/09 78% 93% 73%
07/09 77% 94% 73%
08/09 74% 91% 67%
09/09 80% 95% 78%
10/09 76% 89% 68%
o~ [12/09 70% 95% 67%
S [13/09 73% 90% 67%
S [rae 73% 90% 68%
2 [15/09 73% 95% 71% o o
2 [Zeis o0 Sa0t o0t 75.44% 93.20% 70.93%
@ [17/09 60% 96% 58%
@ [19/09 70% 96% 67%
@ [20/09 84% 95% 80%
21/09 78% 93% 73%
22/09 82% 98% 81%
23/09 84% 92% 78%
24/09 60% 89% 52%
26/09 71% 95% 67%
27/09 83% 91% 77%
28/09 80% 94% 75%
29/09 87% 96% 84%
30/09 86% 96% 82%
01/10 71% 91% 65%
03/10 78% 93% 73%
04/10 62% 96% 58%
05/10 78% 94% 73%
06/10 79% 93% 73%
07/10 76% 94% 73%
10/10 85% 94% 79%
11/10 88% 94% 83%
12/10 84% 97% 83%
~ [13710 86% 98% 85%
S [1a710 82% 91% 75%
N [15710 74% 94% 73%
g 17/10 73% 92% 67% 78.09% 93.43% 73.66%
S [18/10 78% 91% 72%
S [19110 83% 96% 80%
© [20/10 79% 95% 75%
21/10 77% 93% 73%
22/10 82% 97% 79%
24/10 74% 96% 71%
25/10 87% 93% 80%
26/10 78% 91% 71%
27/10 86% 94% 83%
28/10 79% 93% 74%
29/10 60% 86% 52%
31/10 76% 90% 69%
76.63% 93.46% 72.31%

Fuente: Elaboracién Propio

La tabla 08, aplica el analisis del método kaizen para los meses continuos agosto
septiembre y octubre para la empresa Corporacion Textil Kallpa S.A.C donde se
obtiene los resultados disponibilidad 76.63 %, calidad 93.46% y rendimiento de

72.31%. como se muestra en la siguiente tabla de forma diaria y mensual.
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Resultados De La Dimensién N° 2 TPM — Pre Test

Tabla N° 09: Resultados De TPM (PreTest)

REGISTRO DE TPM
FORMULA
TTT —TA MTBF: Tiempo medio entre fallas.
I{((‘ MTBF =TT =14 [m Tiampa wotal do tabajo ]
A TA: Tiempo de averias.
NF: Numero de fallas.
PRE - TEST
METODO
POS -TEST
BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: HINOS TROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/08 480 80 a 100
02/08 480 60 3 140
03/08 480 100 5 76
04/08 480 120 6 60
05/08 480 60 3 140
06/08 360 60 3 100
08/08 480 60 3 140
09/08 480 100 5 76
10/08 480 60 3 140
11/08 480 120 6 60
ﬁ 12/08 480 80 a 100
< [13/08 360 100 5 52
o |[15/08 480 60 3 140
@ |16/08 480 100 5 76 ©2.69
S, [1z/08 480 120 6 60
< [18/08 480 100 5 76
19/08 480 100 5 76
20/08 360 80 a 70
22/08 480 60 3 140
23/08 480 100 5 76
24/08 480 120 6 60
25/08 480 80 a 100
26/08 480 120 6 60
27/08 360 100 5 52
29/08 480 60 3 140
31/08 480 80 a 100
01/09 480 60 3 140
02/09 480 100 5 76
03/09 360 60 3 100
05/09 480 120 6 60
06/09 480 80 a 100
07/09 480 100 i=3 76
08/09 480 80 a 100
09/09 480 60 3 140
10/09 360 80 a 70
o [12/09 480 120 6 60
S [13/09 480 100 5 76
(q\‘) 14/09 480 100 i=3 76
L l15/09 480 100 5 76
£ [1e/09 480 60 3 140 88.00
D 7/0 360 80 a 70
@ [19/0: 480 80 4 100
@ I20/0: 480 120 6 60
1/0 480 120 6 60
2/0! 480 100 5 76
3/0° 480 80 a 100
4/0° 360 120 6 40
26/0: 480 120 6 60
27/0! 480 100 5 76
8/0! 480 100 5 76
/0 480 60 3 140
0/0! 480 60 3 140
01/10 360 100 S 52
03/10 480 100 5 76
04/10 360 80 4 70
05/10 480 120 60
06/10 480 60 140
07/10 480 100 5 76
10/10 480 100 5 76
11/10 480 100 5 76
12/10 480 80 a 100
o [13/20 480 100 5 76
S [14/10 480 120 6 60
™~ li15/10 360 80 a 70
L [17/10 480 60 3 140 80.48
S [as/a0 480 60 3 140
S [19/20 480 80 a 100
© [20/10 480 100 5 76
21/10 480 80 a 100
22/10 360 120 6 40
24/10 480 100 5 76
25/10 480 120 6 60
26/10 480 120 6 60
27/10 480 120 6 60
28/10 480 100 5 76
29/10 360 100 5 52
31/10 480 80 a 100

s =7 Y S 2T |
Fuente: Elaboracion Propio

La Tabla N°09 analiza el tiempo medio entre fallas (MTBF) en minutos que es
la diferencia entre el tiempo total de trabajo y el tiempo total de averias divido
entre el numero de fallas. El analisis se realiza para los periodos agosto,
setiembre y octubre para la compafiia Corporacion Textil Kallpa S.A.C. donde

se evidencia un tiempo medio de 87.06 minutos entre falla y falla.
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Resultados De La Dimensién N° 2 TPM PreTest

Tabla N° 10: Resultados De TPM (Pre Test)

REGISTRO DE TPM
FORMULA
< TTM
l [(‘ MTTR = NI MTTR: Tiempo medio de Reparacién.
T S ins: TTM: Tiempo total de Mantenimiento.
NI Numero de Intervenciones.
PRE - TEST
METODO
POS -TEST
- BEDOVYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: HINOS TROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/08 48 3 16
02/08 46 2 23
03/08 64 4 16
04/08 115 5 23
05/08 42 2 21
06/08 32 2 16
o8/08 38 2 19
09/08 76 a 19
10/08 30 2 15
11/08 110 5 22
 [12/08 66 3 22
S |[13/08 68 a 17
o |15/08 40 2 20
‘@ |16/08 68 a 17 18.61
S [17/08 115 5 23
<< [18/08 84 4 21
19/08 68 a 17
20/08 51 3 17
22/08 42 2 21
23/08 84 a 21
24/08 20 5 18
25/08 63 3 21
26/08 110 5 22
27/08 36 4 )
29/08 25 2 13
31/08 46 3 15
01/09 40 2 20
02/09 60 4 15
03/09 42 2 21
05/09 85 5 17
06/09 51 3 17
07/09 88 4 22
08/09 66 3 22
09/09 36 2 18
10/09 57 3 19
«~ [12/09 85 5 17
S [13/09 72 a 18
< [zar09 92 4 23
£ |15/09 64 4 16
£ [26/09 32 2 16 19.15
& [17/09 66 3 22
‘@ [19/09 48 3 16
<9 [20/09 95 5 19
21/09 85 5 17
22/09 84 4 21
23/09 66 3 22
24/09 110 5 22
26/09 110 5 22
27/09 60 a 15
28/09 72 a 18
29/09 40 2 20
30/09 46 2 23
01/10 72 4 18
03/10 64 4 16
04/10 54 3 18
05/10 110 5 22
06/10 a4 2 22
07/10 64 4 16
10/10 80 4 20
11/10 64 4 16
12/10 54 3 18
o [13/10 60 4 15
S [14/10 110 5 22
N [15/10 a8 3 16
L [17/10 38 2 19 18.60
< |18/10 36 2 18
S |19/a0 60 3 20
O [20/10 76 4 19
21/10 45 3 15
22/10 105 5 21
24/10 60 4 15
25/10 115 5 23
26/10 75 5 15
27/10 115 5 23
28/10 88 4 22
29/10 64 4 16
31/10 60 3 20

—  ————— ——=ewar — ——————— ] 3sws |

Fuente: Elaboracion propio
La tabla 10, Analiza el tiempo medio de reparacion (MTTR), en minutos que es el
cociente entre el tiempo total de mantenimiento y el nimero de intervenciones. El
analisis se realiza para los periodos agosto, setiembre y octubre de la compafiia
Corporacion Textil Kallpa S.A.C donde se registra un (MTTR) promedio de 18.79

minutos.
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Datos y Resultados de la Variable Dependiente: Productividad

Tabla N° 11. Resultados de Productividad de la compaiiia textil — Pre Test

REGIST RO DE PRODUCTIVIDAD
FORMULA
l[(C‘ 2% PRODUCTIVIDAD = 2 EF x 26 EFI
Prod: Productividad (26)
CORTORACION T A 9% EF: Eficiencia (26)
2WEFI: Eficacia (20)
PRE - TEST
METODO
POS -TEST
BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: HINOS TROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/08 79.8% 75.3% 60.1%
02/08 69.8% 69.3% 48.4%
03/08 79.4% 76.7% 60.9%
oa/08 73.1% 70.7% 51.7%
05/08 79.2% 74.0% 58.6%
06/08 60.6% 51.3% 31.1%
08/08 86.7% 83.3% 72.2%
09/08 81.5% 73.3% 59.7%
10/08 70.4% 66.0% 46.5%
11/08 78.1% 72.7% 56.8%
& |1=z/08 84.6% 79.3% 67.1%
< |a3/08 77.2% 69.0% 53.3%
o |15708 74.8% 71.3% 53.4%
> |1e/08 79.0% 73.3% 57.9% 55.50%
=N EWZeY:) 76.3% 75.3% 57.4%
<< |a1s/08 76.0% 75.3% 57.3%
19/08 73.3% 70.0% 51.3%
20/08 70.8% 65.5% 46.4%
22/08 73.1% 70.0% 51.2%
23/08 77.7% 74.7% 58.0%
24/08 77.7% 77.3% 60.1%
25/08 74.8% 69.3% 51.9%
26/08 81.0% 80.0% 64.8%
27/08 79.7% 74.3% 59.3%
29/08 77.3% 76.0% 58.7%
31/08 72.9% 67.3% 49.1%
01/09 79.4% 76.7% 60.9%
02/09 78.5% 75.3% 59.29%
03/09 66.7% 56.6% 37.8%
05/09 77.7% 70.7% 54.9%
06/09 78.1% 72.7% 56.8%
07/09 76.9% 73.3% 56.4%
08/09 73.5% 67.3% 49.5%
09/09 79.8% 78.0% 62.2%
10/09 75.6% 68.1% 51.5%
o~ |12/09 70.0% 67.3% 47.1%
S |13/09 72.5% 67.3% 48.8%
o |racs 73.1% 68.0% 49.7%
L |1s/09 73.1% 70.7% 51.7%
= [xer09 72.5% 68.7% 49.8% 54.62%
@& |1z/09 60.0% 57.5% 34.5%
@ |[1s/09 70.4% 67.3% 47.4%
> T2o0/09 84.0% 80.0% 67.2%
21/09 77.7% 73.3% 57.0%
22/09 81.9% 80.7% 66.0%
23/09 84.2% 78.0% 65.7%
24/09 59.7% 52.29%6 31.2%
26/09 71.3% 67.3% 48.0%
27/09 82.5% 77.3% 63.8%
28/09 80.2% 74.7% 59.9%
29/09 86.9% 84.0% 73.0%
30/09 85.6% 82.0% 70.2%
01/10 70.6% 65.5% 46.2%
03/10 77.7% 73.3% 57.0%
04/10 62.2% 58.4% 36.3%
05/10 77.7% 73.3% 57.0%
06/10 79.0% 73.3% 57.9%
07/10 75.8% 72.7% 55.1%
10/10 85.0% 79.3% 67.4%
11/10 87.5% 83.3% 72.9%
12/10 84.2% 82.7% 69.6%
o~ [13/10 86.5% 84.7% 73.2%
S |14a/10 81.9% 75.3% 61.7%
~ |15/10 74.2% 72.6% 53.8%
g 17/10 72.5% 67.3% 48.8% 58.01%0
= |as/10 77.7% 72.0% 56.0%
S |[19/20 82.9% 80.0% 66.3%
© [zZo10 78.5% 74.7% 58.6%
21/10 77.1% 73.3% 56.5%
22/10 81.7% 78.8% 64.3%
24/10 74.4% 71.3% 53.1%
25/10 86.9% 80.0% 69.5%
26/10 77.9% 71.3% 55.6%
27/10 86.3% 82.7% 71.3%
28/10 78.5% 74.0% 58.1%
29/10 60.0% 52.2% 31.3%
31/10 75.8% 69.3% 52.6%

O —————wewAL | seoam |
Fuente: Elaboracién Propio

Ver tabla N°11, Analiza la productividad para los meses continuos agosto,

septiembre y octubre para la Empresa Corporacion Textil Kallpa S.A.C. donde se

obtiene los resultados 56,04% como se muestra en la siguiente tabla de forma diaria

y mensual.
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La Dimension N° 1 — Pre Test

Tabla N° 12: Resultados de eficiencia — Pre Test

REGISTRO DE EFICIENCIA
FORMULA
. . . TE
l[(@ % Eficiencia = g 100206
WEF: Eficiencia (26)
TE: mpo Ejecutado
TP: Tiemp Programdo
_ PRE - TEST
METODO
POS -TEST
_ BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABSRACION: HINOS TROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/08 383 480 79.8%
o=2/08 335 480 69.8%
03/08 381 480 79.4%
oa/08 351 480 73.1%
05/08 380 480 79.2%
o6/08 218 360 60.6%
os/08 416 480 86.7%
oc9o/08 391 480 81.5%
10/08 338 480 70.4%
11/08 375 480 78.1%
N [1z/08 406 480 84.6%
IS EX<YIeY:) 278 360 77.2%
o |15/08 359 480 74.8% o
> |1s/0s 379 480 79.0% 76.34%
S, |17z/08 366 480 76.3%
<< |as/os 365 480 76.0%
19/08 352 480 73.3%
20/08 255 360 70.8%
22/08 351 480 73.1%
23/08 373 480 77.7%
24/08 373 480 77.7%
25/08 359 480 74.8%
26/08 389 480 81.0%
27/08 287 360 79.7%
29/08 371 480 77.3%
31/08 350 480 72.9%
01/09 381 480 79.4%
02/09 377 480 78.5%
03/09 240 360 66.7%
05/09 373 480 77.7%
06/09 375 480 78.1%
07/09 369 480 76.9%
08/09 353 480 73.5%
09/09 383 480 79.8%
10/09 272 360 75.6%
~ [12/09 336 480 70.0%
S 13/09 348 480 72.5%
> |xamcs 351 a80 73.1%
L |3s5/09 351 480 73.1% o
=2 [zsrcs 348 480 72.5% 75-84%
& |[17/09 216 360 60.0%
s |[19o/09 338 480 70.4%
< l>o/09 403 as80 84.0%
21/09 373 480 77.7%
22/09 393 480 81.9%
23/09 4a04a 480 84.2%
24/09 215 360 59.7%
26/09 342 480 71.3%
27/09 396 480 82.5%
28/09 385 480 80.2%
29/09 417 480 86.9%
30/09 4311 480 85.6%
01/10 254 360 70.6%
03/10 373 480 77.7%
04/10 224 360 62.2%
05/10 373 480 77.7%
06/10 379 480 79.0%
o7/10 364 480 75.8%
10/10 a08 480 85.0%
11/10 420 480 87.5%
12/10 a0a 480 84.2%
~ [13710 415 480 86.5%
S [1aao 393 480 81.9%
N Iis/10 267 360 74.2%
% 17/10 348 480 72.5% 78.09%
=S |as/ao 373 480 77.7%
S |[x19/10 398 480 82.9%
© |Zosao 377 480 78.5%
21/10 370 480 77.1%
22/10 294 360 81.7%
24/10 357 480 74.4%
25/10 a17 480 86.9%
26/10 374 480 77.9%
27/10 ai1a 480 86.3%
28/10 377 480 78.5%
29/10 216 360 60.0%
31/10 364 480 75.8%

Fuente: Elaboracién Propio

Ver tabla 12, analiza la Eficiencia y se visualiza los resultados de la dimensién N°01,

de los periodos agosto, setiembre y octubre un promedio total de 76.76%.
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Resultados De La Dimensién N° 2 — Pre Test

Tabla N° 13: Resultados De Eficacia — Pre Test

REGISTRO DE EFICACIA
( FORMULA
. . PR
l[(‘ %Eflcacza=;x 10026
2%EFI: Eficacia (20)
PR: Produccion Real
PP: Produccion
_ PRE - TEST
METODO
POS -TEST
BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: AINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/08 113 150 75.3%
o2/08 104 150 69.3%
o3/08 115 150 76.7%
o4a/08 106 150 70.7%
o5/08 111 150 74.0%
06/08 58 113 51.3%
os/08 125 150 83.3%
oc9o/08 110 150 73.3%
10/08 99 150 66.0%
11/08 109 150 72.7%
N [1z/08 119 150 79.3%
< |a3/08 78 113 69.0%
o |15708 107 150 71.3%
s |1e/08 110 150 73.3% 72.349%
S, |[x7/08 113 150 75.3%
<< [as/08 113 150 75.3%
19/08 105 150 70.0%
20/08 74 113 65.5%
22/08 105 150 70.0%
23/08 112> 150 74.7%
24/08 116 150 77.3%
25/08 104 150 69.3%
26/08 120 150 80.0%
27/08 84 113 74.3%
29/08 114 150 76.0%
31/08 101 150 67.3%
01/09 115 150 76.7%
02/09 113 150 75.3%
03/09 64 113 56.6%
05/09 106 150 70.7%
06/09 109 150 72.7%
07/09 110 150 73.3%
08/09 101 150 67.3%
09/09 117 150 78.0%
10/09 77 113 68.1%
~ [12/09 101 150 67.3%
SN |a3/09 101 150 67.3%
o |zawcs 102 150 68.0%
L |as/09 106 150 70.7% o
= |xse/cs 103 150 68.7% 71.35%
@& [17/09 65 113 57.5%
B [19/09 101 150 67.3%
> I'>o0/09 120 150 80.0%
21/09 110 150 73.3%
22/09 121 150 80.7%
23/09 117 150 78.0%
24/09 59 113 52.2%
26/09 101 150 67.3%
27/09 116 150 77.3%
28/09 112 150 74.7%
29/09 126 150 84.0%
30/09 123 150 82.0%
o1/10 74 113 65.5%
03/10 110 150 73.3%
o4/10 66 113 58.4%
05/10 110 150 73.3%
06/10 110 150 73.3%
o7/10 109 150 72.7%
10/10 119 150 79.3%
11/10 125 150 83.3%
12/10 124 150 82.7%
~ |13720 127 150 84.7%
S |3aao 113 150 75.3%
N |as5/10 82 113 72.6%
£ [1zao 101 150 67.3% 73.66%
= [|as/aio 108 150 72.0%
S |xeao 120 150 80.0%
© |Zo/ma0 112 150 74.7%
21/10 110 150 73.3%
22/10 89 113 78.8%
24/10 107 150 71.3%
25/10 120 150 80.0%
26/10 107 150 71.3%
27/10 124 150 82.7%
28/10 111 150 74.0%
29/10 59 113 52.296
31/10 104 150 69.3%

Fuente: Elaboracion Propia

Ver tabla N°13, analiza la Eficacia y se visualiza los resultados de la dimension

N°02, de los periodos agosto, setiembre y octubre un promedio total de 72.45%
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Tabla N° 14:

Resumen de PRETEST (Kaizen, TPM, Productividad, Eficiencia,

Eficacia)
PORCENTAJE DE KAIZEN
DISPONIBILIDAD| CALIDAD |RENDIMIENTO
PERIODO (%) (%) (%)
Agosto 76.34% 93.76% 72.34%
Setiembre 75.44% 93.20% 70.93%
Octubre 78.09% 93.43% 73.66%
REGISTRO DE TPM
PERIODO MTBF MTTR
Agosto 92.69 18.61
Setiembre 88.00 19.15
Octubre 80.48 18.6
PRovEDIO [TTERoe T aee T
REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
PERIODO % PRODUCTIVIDAD
Agosto 55.50%
Setiembre 54.62%
Octubre 58.01%
PROMEDIO [ 5604% |
REGISTRO DE EFICIENCIA
PERIODO % EFICIENCIA
Agosto 76.34%
Setiembre 75.84%
Octubre 78.09%
PROMEDIO
REGISTRO DE EFICACIA
PERIODO % EFICACIA
Agosto 72.34%
Setiembre 71.35%
Octubre 73.66%
PROMEDIO [ 7245% |

Fuente: Elaboracién propio
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Propuesta de mejora:
Analisis de las causas principales y herramientas de solucion:

La ejecucion del procedimiento de la mejora sostenida posee como principal
objetivo solucionar dos o mas insuficiencias criticas existentes de la compafiia textil,
debido a que la compafiia en estudio presenta un problema critico que se resume
en la baja productividad menor al 60%. Siendo identificadas nueve (9) causas
fundamentales entre ellas es el exceso de productos fallados, que representa el
9.89% de las causas que afectan a la productividad, asimismo las otras ocho (8)
causas fundamentales representan 69.78% de las causas que afectan a la
productividad. Ver Tabla N°15.

Tabla N° 15: Causas que afectan a la productividad.

I [(“ CAUSAS QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD
o PARTICIPACION
N CAUSAS ORDENADA FRECUENCIA PORCENTUAL
Cl Exceso de productos fallados 18 9.89%
C2 Método de produccion inadecuado 18 9.89%
C3 No aplicar la reduccién de residuos 17 9.34%
C4 | Procedimientos no establecidos ni fijos 17 9.34%
c5 Inadecuada metodologia de limpieza

de maquina de coser 15 8.24%
C6 Falta de capacitacién al personal 15 8.24%
C7 | Distribucion inadecuada de las éreas 15 8.24%
C8 Desorden en el area de produccion 15 8.20%
co Herramientas inadecuadas y en mal

estado 15 8.20%

Fuente: Elaboracion propio

En el analisis entre varias metodologias de sistema de gestién que buscan la mejora
continua en la organizacion, se decidid el estudio de Lean Manufacturing
centrandonos en los instrumentos KAIZEN y TPM que se aplica en todo el proceso
productivo de la compafiia. Por otra parte, la inyeccién de estos métodos conlleva

un mejor control de las operaciones en calidad de producto rendimiento y alargara
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la vida util de los equipos, por lo tanto, reducird los tiempos no productivos
generando una mayor rentabilidad.

Alternativas de solucién
La tabla N°16 se plantea las herramientas de soluciébn que se ejecutaran para
minimizar o eliminar las causas que afectan a la productividad identificadas
anteriormente teniendo como resultado un impacto positivo a la productividad de

produccion de los polos camiseros de la compafiia textil kallpa S.A.C.

Tabla N° 16: Soluciones iniciales para las causas.

ALTERNATIVAS DE SOLUCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

N° CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION JUSTIFICACION
=

Aplicacion de kaizenencalidady  |Reducir los productos fallados e

1 Exceso de productos fallados. S . )
P capacitacion incrementar la calidad.

Incrementar el rendimiento de la

2 Método de produccion inadecuado o i o Iy
Aplicacion de kaizen en rendimiento | Produccion.
y capacitacion
3 Procedimientos no establecidos ni fijos. Establecer procedimientos
) . . Incrementar la vida util de los equipos y
4 No aplicar la reduccion de residuos.

herramientas.

Aplicacion de TPM con

Inadecuada metodologia de limpieza de Establecer un plany cronograma de

méguina de coser. procedimientos estandarizados y | \antenimiento.
periodicos.
. . Identificar las herramientas y solicitar
6 Herramientas inadecuadas y en mal estado ) y
su cambio.
o Ejecucion de capacitacion . -
7 Falta de capacitacion al personal. jecucion @ P Y Mejorar el rendimiento del personal.
actualizacion de forma periodica.
8 Distribucién inadecuada de las areas Distribucion optima para la produccion.
Metodologia 5S
9 Desorden en el &rea de produccion. Mantener el ordeny limpieza.

Fuente: Elaboracion propio

C1: Exceso de productos fallados

En todo el proceso productivo desde el corte de tela hasta el almacenamiento del
producto final se identifica productos fallados que no pasa los estandares de calidad
requerida, muchas veces estas fallas recién son identificadas en el proceso de
empaquetado asi causando perdidas mayores, debido a lo que completo su ciclo
operativo. Por otra parte, gran parte de los productos fallados es causado por el

personal operativo por falta de conocimiento o exceso de confianza. Este problema
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evidencia la falta de seguimiento con fichas de control productivo de cada etapa del

proceso de confeccion.

Para este problema se plantea realizar capacitaciones especificas de cada proceso
productivo al personal responsable de cada area, con el fin de reducir las fallas
causadas en su area. Asimismo, implementar fichas de control de procesos que
registren produccion real (produccién sin falla) y produccion total, de cada proceso
productivo, con el fin de identificar y separar los productos fallados para que no

continuen el ciclo productivo sin antes ser reprocesado.

C2: Método de produccién inadecuado — C3: Procedimientos no establecidos
ni fijos

Se identifico que la compafia no cuenta con procedimientos estandarizados que
detalle el paso a paso de cada proceso productivo, lo que causa que cada operario
se desemperie y ejecute sus labores segun su experiencia. Este problema ocasiona
con gran frecuencia retrasos no programados por parte del personal operativo por

lo que no se cumple con la produccién programada del dia.

Para este problema se plantea realizar procedimientos o instructivos revisados y
aprobados por la compafiia textil Kallpa S.A.C, donde se planteara el paso a paso
de cada proceso. Asimismo, capacitar y evaluar al personal operativo en funcién a
los procedimientos. Por otro lado, implementar fichas de control de procesos que
registren produccion real y produccion programada, de cada proceso productivo.

C4: No aplicar lareduccion de residuos

Se identifico la existencia de equipos que presentan frecuentes fallas internas que
es causado por piezas internas del equipo en mal estado o defectuosas que
requieren cambio. Este problema se debe a la falta de un programa de

mantenimiento preventivo de los equipos.

Para este problema se plantea realizar el TPM adecuado para el mtto preventivo,
predictivo y correctivo de cada equipos y herramientas, segun su periodicidad de
uso. Teniendo como objetivo el incremento de la vida atil de los equipos y

herramientas, y evitar retrasos no programados por la falla de un equipo.
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C5: Inadecuada metodologia de limpieza de maquina de coser

Se evidencia que el personal encargado de la limpieza interna de los equipos lo
ejecuta cada vez que el equipo presenta fallas mecanicas y no se rije a un plan de
mantenimiento preventivo donde involucre la limpieza periédica. Este problema

acorta la vida atil de los equipos ocasionando retrasos en la produccion.

Para este problema se plantea realizar el TPM preventivo que involucre la limpieza
tanto externa como interna de los equipos de forma periddica y con personal
calificado. Teniendo como obijetivo el incremento de la vida util de los equipos y
herramientas, y evitar retrasos no programados por la falla de un equipo.

C6: Herramientas inadecuadas y en mal estado

Se evidencia que a lo largo del proceso productivo el uso de herramientas no
adecuadas, fabricados de forma no técnica, para las operaciones textiles ademas
se encuentra en mal estado de conservacion. Este problema de contar con
herramientas inadecuadas es una condicién insegura latente que puede causar
dafio al personal y equipos, asimismo presentando exceso de produccion fallada

gue representa una pérdida de ingresos a la compafia.

Para este problema se plantea realizar el TPM donde identifique estas herramientas
y piezas de equipos y programar el cambio por herramientas que cumplan
especificaciones técnicas para el trabajo en la industria textil y a su vez ser incluidos
en el plan de mantenimiento preventivo. Esto permitira reducir el riesgo al personal
y alargar la vida util de los equipos, asimismo se reducira la produccion de
productos fallados por el uso de herramientas inadecuadas.

C7: Falta de capacitacion al personal

Se identifico que gran parte del personal operativo tiene conocimientos basicos del
proceso productivo y difieren estos conocimientos segun su experiencia de cada
colaborador, asimismo la compafia no cuenta con un plan de capacitacion interno
y/o externo de los distintos procesos productivos dirigido a los operarios. Por otra
parte, la compafiia cuenta con maquinas manuales y semi automaticas que
requieren una induccion y capacitacion operacional al personal, lo cual no se

ejecuta esta capacitacion causando fallas graves a la integridad de las maquinas.

Para este problema se plantea contar con un plan de induccion al personal novato
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y capacitacion periodica de cada proceso productivo de forma integral por
especialistas expertos (capacitacion externa), asimismo hacer participe de forma
activa a cada operario en capacitaciones internas del proceso especifico de las
operaciones. Esto permitira que todo el personal operativo tenga conocimientos del
proceso integral y mejorar la productividad, teniendo opcioén a rotacion del personal.

C8: Distribucién inadecuada de las areas

Se identifico que la distribucién del &rea de confeccion no fue realizada con un
estudio previo que permita optimizar tiempos dentro del proceso debido a que
encontramos un mismo modelo de maquina en diferentes puntos, ademas algunas
actividades no cuentan con un espacio determinado, este problema ocasiona de
una mala distribucién inadecuada causa desorden y tiempos no productivos por los
operarios: esto se acrecienta cuando la produccién estimada en campafias de

produccion.

Para este problema se plantea mejorar la distribucién de las areas a través de la
metodologia 5S donde permitira organizar las areas segun la cadena del proceso
productivo donde se mantendra el orden y la limpieza de inicio a fin de la formada.
Esto permitird optimizar los tiempos productivos y cumplir con los objetivos de
produccion por lo tanto incrementar la productividad.

C9: Desorden en el area de producciéon

Se identifica que durante la jornada laboral los operarios no conservan la limpieza
y el orden, en el cumplimiento de sus labores debido a que sus herramientas y
materiales usados son dejados fuera de su punto de almacenamiento causando

posteriormente tiempos no productivos o gastos no programados.

Para este problema se plantea capacitar al personal sobre la importancia de
conservan la limpieza y el orden a lo largo de su jornada. Esta capacitacion tendra
como base la metodologia 5S donde menciona que la responsabilidad de
mantener el orden y limpieza en su sitio de trabajo corresponde a cada colaborador.
Con el objetivo de reducir los tiempos oseos no programados por la busqueda de

una herramienta o algn material y asimismo incrementar la productividad.
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Implementacion de Lean Manufacturing

Fase N° 01 Evaluacioén del sistema actual

Antes de inicio a la implementacion del estudio “Lean Manufacturing Esbelta” a

través de los instrumentos KAIZEN, TPM y 5’S; se registra la situacién actual del

area de produccion de la compaiiia textil, para lo cual se realiz6 una evaluacion de

ocho (8) criterios que representaran el punto inicial de la investigacion, esta

evaluacion se presenta en la tabla N°17 del desarrollo de la implementacion del

LEAN MANUFACTURING,

Tabla N° 17: Evaluacion de Lean Manufacturing — PRE TEST

i@

EVALUACION DE LEAN MANUFACTURING PRE - TEST

EMPRESA

TEXTIL KALLPA S.A.C. REGISTRO

AREA

PRODUCCION PRE - TEST

FECHA

METODO

20/12/2022 POST -TEST

Los productos que presenta diversas fallas y no pueden ser considerados para la
venta, son identificados en el proceso que se realizé la falla para una posible
correccion o su retiro para no continuar con el proceso productivo del producto
fallado.

Los procedimientos o instructivos operacionales de cada proceso productivo se
encuentran correctamente elaborados, revisados y aprobados por la gerencia de
la compafia. Por lo cual, estandariza el paso a paso del procedimiento a seguir en
cada proceso productivo. Asimismo, los procedimientos se encuentran disponibles
para cada colaborador.

Los responsables de ver la integridad de los equipos, realiza una clasificaciéon
adecuada del estado de las partes del equipo o del equipo en su totalidad, con el
fin de identificar, separar y gestionar su cambio los que se encuentran en mal
estado en condicién de residuo.

Los responsables de ver la integridad de los equipos y herramientas, mantienen un
plan de mantenimiento preventivo de forma mensual, bimensual o en el periodo
que lo requiera. Asimismo, ejecutan plan de mantenimiento correctivo a los
equipos que registran algun indicativo de falla a pesar que siguen operando.

Las diversas herramientas que se utilizan en la compafiia son los adecuados para
la industria textil y a su vez se encuentra en buen estado operativo manteniendo su
cronograma de mantenimiento preventivo cada herramienta. En caso de las
herramientas que no son para el uso de la industria textil, estos presentan un
cambio a corto o mediano plazo.

El personal responsable de la gestion de produccién de la compaiiia textil,
presenta y ejecuta un plan de capacitacién integral y especifico de forma interna y
externa que involucre a todos los trabajadores involucrados a la produccioén.

Los materiales y equipos se encuentran adecuadamente distribuidos con el fin de
optimizar tiempo productivo clasificados e identificados cada herramienta y
equipo. Asimismo, se mantiene un ambiente laboral de responsabilidad de
mantener la distribucién establecida a lo largo del proceso productivo.

En todo el sitio de produccién se mantiene conservando limpieza y el orden
durante toda la jornada laboral, donde cada colaborador es responsable de
mantener el orden en su area de trabajo

TOTAL

12

3 o o

PUNTAJE ALCANZADO

16

MAX PUNTAJE

40

CUMPLIMIENTO

40%

Fuente: Elaboracion propio
La tabla N°17, se visualiza los resultados de la evaluaciéon anterior de la

implementacion de Lean Manufacturing, con lo que se obtuvo una calificacion de 9

puntos de un total de 40 puntos, por lo que corresponde un 40% del puntaje total.
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Fase N° 02 Ejecucion de laimplementacion

Eleccion del comité de Lean Manufacturing
Se realizo la eleccion del equipo encargado de implementar el estudio Lean
Manufacturing Esbelta en el area de produccién de la compafiia TEXTIL KALLPA
S.A.C., debido a que se requiere personal para realizar el seguimiento del
cumplimiento de la implementacion segun cronograma, asi mismo seran los
primeros y principales en ser capacitados, y este comité capacitaran y guiaran a los

trabajadores de la compafiia sobre la metodologia. Ver Tabla N°18.

Tabla N° 18: Equipo d e trabajo para la implementacion.

Equipo de Trabajo Lean Manufacturing
Segun Representante Cargo
Auditor Pérez Cerda Javier Antonio Gerente General
Supervisor Hinostroza Escobar Jhon Carlos Jefe de produccion
Asistente 1 Bocanegra Santin Martin Almacenero
Asistente 2 Bedoya Ramirez Tania Soledad Asistente de produccién

Fuente: Elaboracion propio

Implementacion de la herramienta Kaizen:
Dentro del estudio de Lean Manufacturing existe la herramienta Kaizen (mejoro)
donde se busca inyectar a la compafiia la filosofia de mejora continua; para cual a
través de la ejecucion de un “Evento Kaizen” plasmado en la tabla N°19 permitir4
identifica/registrar las metas y las acciones a aplicar para el logro de la mejora
continua que tendra como objetivo principal el incremento de la productividad y

reduccion de desperdicios.
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Tabla N° 19: Definicion del evento kaizen.

Definicién del evento Kaizen

Proyecto

Aplicaciéon De Lean Manufacturing Para Mejorar La productividad En La
Empresa Textil Kallpa S.A.C

Objetivo y alcance

Incrementar la productividad de polos camiseros

Fechade inicio

15/01/2023

Fecha de cierre]

15/05/2023

Nombre

Cargo

Lider del equipo

Pérez Cerda, Maximo Rolando.

Gerente general

Patrocinador

Hinostroza Escobar Jhon Carlos

Jefe de produccion

Bocanegra Santin Martin

Almacenero

Bedoya Ramirez Tania Soledad

Asistente de produccion

Miembros del Equipo Huaranga Solorzano Angel Operador
Vasquez Huaman Merly Operador
Navarro Gonzales Victor Operador
Avance del Proyecto
20% I 40% [ 60% [ 80% [ 100%
Indicador Valor Actual Valor Objetivo Valor Logrado Mejora Objetivo
1 |Disponibilidad 76.63% 80.23% 3.60%
2 [Calidad 93.46% 96.56% 3.10%
3 [Rendimiento 72.31% 76.11% 3.80%
4
Resumen de ahorros
Concepto Ahorro Validador
1 |Tela mal doblada y cortada 10% Gerente General
2 |Partes de telas no identificadas 10% Gerente General
3 |Falla en el bordado y/o estampado 10% Gerente General
4 |Prendas mal cosidas 10% Gerente General
5 [Prendas con manchas permanentes 10% Gerente General
6 [Falla en el acabado de la prenda 10% Gerente General
Resumen de acciones (Cadena de acciones)
Accién Fecha Impacto
1 |Analisis e identiificacién de fallas 1/02/2023 Identificar y reducir las fallas mas
frecuentes
Establecer procedimientos a cada El Operador tendra gue operara
2 |proceso productivo y difundirlo 7/02/2023 P que op
T de acuerdo al procedimiento
(rendimiento)
. El operador registrara su avance
3 Estableggr fichas de control de 15/02/2023 de su jormada
produccién para cada proceso.
Realizar y ejecutar plan capacitacion al Contar con el personal
4 yel p P [ 1/02/2023 capacitado y actualizado en la
personal de forma integral y especializada . . .
industria textil
Inversiones realizadas
Concepto Fecha Valor de la inverciéon
Matriz de registro de desperdicios 15/01/2023 s/ 45
Clasificacion de eventos kaizen 15/01/2023 s/ 45
3 |Analisis e identiificacion de fallas 1/02/2023 S/ 45
Establecer procedimientos a cada
4 |proceso productivo y difundirlo. 7/02/2023
(rendimiento) S/ 60
Establecer fichas de control de
5 |produccién para cada proceso. 15/02/2023
S/ 30
Realizar y ejecutar plan capacitacion al
6 |personal de forma integral y especializada 1/02/2023
S/150
Total | S/375

Fuente: Elaboracion propio
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Identificacién de residuos

Se procedio a identificar los residuos por medio de ejecutar check list de

identificacién de residuos productivos (tabla N°20), en lo cual se clasifico en los

cinco grupos de residuos donde se describio las diversas observaciones segun

las dificultades, se plante6 diversos cambios y dificultades que se presentan en

la eliminacion de los residuos.

Tabla N° 20: Matriz de registro de desperdicios.

€

CORPORACION TEXTIL KALLPA

Matriz de registro de desperdicios

Area: Producion Fecha: 15/01/2023
Lider: Pérez Cerda, Maximo Rolando
Puntos Claves Observaciones Cambios deseados Obstaculos

Sobreproduccion por fallas

(Demasiado, muy rapido, ineficiente)

Se produce con 10% adicional alo
solicitado por el cliente para
cubrir las fallas producidas

Reducir las fallas producidas
por lo cual reducir la
sobreproducion a menos de

Existencia de fallas frecuentes

Movimiento de materiales

(Demasiado, muy rapido)

Traslado continuo de materiales
entre diferentes areas

Que cada area disponga de
materiales y herramientas de
trabajo

Falta de orden y distribucion
de areas inadecuada

Procesos innecesarios

(Aquello que no genera Valor)

Se genera interrupciones ajenas a
la cadena de proceso, por
reparacion o inspeciones

Mantener un control de |a
produccion para evitar
reproceso de prendas.

negacion a migracion del
sistema productivo

Inventario

(Falta de programa de inventario con la
producidn

No se cuenta con stock necesario
que cubra el plan de producion de
los siguientes meses.

Con el plan de producion se
debe contar con stock
necesario para mantenerla

Exceso de stock

Stand By

(Tiempos Inactivos)

tiempos inoperativos por falla de
equipos

Reducir fallas de equipos

Falta de programa de
mantenimiento

Clasificaciéon de eventos Kaizen

Fuente: Elaboracion propio

El evento Kaizen se clasifican: en tres tipos de oportunidad los cuales son Tipo

A, By C (Ver tabla N°21). El tipo de oportunidad A corresponde a un evento

Kaizen cuya ejecucion tiene una duracion no mayor a cuatro dias. Asimismo, el

tipo de oportunidad B cuya ejecucion tiene una duracion entre 01 a 02 semanas.

Por ultimo, el tipo de oportunidad C cuya aplicacion tiene una duracion mayor a

02 periodos.
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Tabla N° 21: Evento kaizen segun su clasificacion (Oportunidad de mejora).

OPORTUNIDAD DESCRIPCION DURACION
A Aplicacion inmediata 1—4 Dias
B Aplicacion inmediata o después del evento 1 — 2 Semanas
C Aplicacion requiere mas tiempo > 2 Meses

Fuente: kaizen

Por lo que se implementdé “Tarjetas de Oportunidad” donde se registrara
oportunidades de mejoras donde no solo pueda participar los duefios sino

también todos los colaboradores.

Figura 12: Tarjeta de Oportunidad (TO)
I(@ Tarjeta de Oportunidad
Fecha Folio
Area

Oportunidad detectada:

Actividad por realizar Clasificacion

Fuente: Elaboracion propio

En la implementacién de las tarjetas de oportunidad se pudo identificar 10 tarjetas

en la primera semana de implementacién, lo cual se detalla lineas abajo.

La TO 1 (Figura N°13), la oportunidad detectada fue el mal estado de la cortadora
eléctrica en especial el cable que energiza causando una condicién insegura en el
area de corte y fallas frecuentes en el corte de la tela. Por lo que se planteé como
primera accion realizar un mantenimiento correctivo a esta observacion. Este
evento tiene una duracion 3 dias por lo cual tiene una clasificacion de oportunidad
de tipo A.
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Figura 13: Tarjeta de oportunidad 1. (TO)

I[(@ Tarjeta de Oportunidad

Fecha Folio
1/02/2023
Area 1
Corte

Oportunidad detectada:
Cable poder en mal estado de la cortadora electrica,

Actividad por realizar Clasificacién
Realizar un mantenimiento
preventivo y levantar esta
observacion. Realizar un plan de
mantenimiento preventivo.

; Equipo: Cortadora de tela

Fuente: Elaboracion propio

La TO 2 (Figura N°14), la oportunidad detectada fue las fallas frecuentes en el
corte de tela por mal uso de la cortadora eléctrica generando perdidas de materia
prima. Por lo que se plante6 como parte de correctivo tener un control de
productividad del area de corte y capacitar en formas de corte de tela con una
cortadora eléctrica dirigido al operador de la cortadora. Este evento tiene una

duracion 4 dias por que tiene una clasificacion de oportunidad de tipo A.

Figura 14: Tarjeta de oportunidad 2. (TO)

I[(@ Tarjeta de Oportunidad

Fecha Folio
1/02/2023
Area 2
Corte

L

Oportunidad detectada:

Partes de prendas mal cortadas

Actividad por realizar Clasificacion
Tener control de cortes ejecutados,
capacitar en corte de tela al
operador de la cortadora industrial.

Equipo: Cortadora de tela

Fuente: Elaboracién propio
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La TO 3 (Figura N°15), la oportunidad detectada la existencia de prendas picadas
y con exceso de hilo por las generando perdidas de producto y tiempo en su
reproceso. Por lo que se planted como parte del correctivo implementar un control
de calidad de las herramientas como la aguja, asimismo el cambio de aguja de
mala calidad por una de buena calidad para uso industrial. Este evento tiene una

duracion 3 dias por que tiene una clasificacion de oportunidad de tipo A.

Figura 15: Tarjeta de oportunidad 3. (TO)
| I;‘@ Tarjeta de Oportunidad
j Fecha Folio
2/02/2023
Area 3
Costura

|

|

| Oportunidad detectada:

|

i Prendas picadas y con exceso de hilo

ii __Actividad porrealizar | Clasificacion
|Control de la calidad de agujas para
|uso industrial. Cambio de agujas de
1mala calidad por agujas de buena
calidad.

Equipo: Maquinas de costura

Fuente: Elaboracion propio

La TO 4 (Figura N°16), la oportunidad detectada fue existencia diversas calidades
de tela e hilo para la realizacion de un solo tipo de producto generando perdidas
de por mala evaluacion economica y fallas por no considerar las especificaciones
técnicas de los productos. Por lo que se plante6 como parte del correctivo poder
estandarizar la calidad de la materia prima, evaluar y difundir la hoja técnica de
la materia prima en uso. Este evento tiene una duracion 4 dias por que tiene una

clasificacion de oportunidad de tipo A.

Figura 16: Tarjeta de oportunidad 4. (TO)
I/
I\@ Tarjeta de Oportunidad
| Fecha Folio
2/02/2023
Area 4
Compras

Oportunidad detectada:

Tela e hilo de diversa calidad

i Actividad por realizar Clasificacion
Estandarizar la calidad de la materia ¥
prima. Evaluar la hoja técnica, de los
materiales y herramientas previo a
su compra.

Equipo: Materiales y Herramienta

Fuente: Elaboracion propio
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La TO 5 (Figura N°17), la oportunidad detectada fue falta de limpieza interna de la
maquina de coser incrementando la probabilidad de que el equipo falle en plena
produccion. Por lo que se realizé como primera accion la limpieza interna y la vez
mantenimiento preventivo del equipo por personal calificado. Este evento tiene una

duracion 2 semanas por lo que tiene una clasificacién de oportunidad de tipo B.

Figura 17: Tarjeta de oportunidad 5. (TO)
IK@ Tarjeta de Oportunidad
Fecha Folio
3/02/2023
Area 5
Costura

Oportunidad detectada:

Falta de limpieza interna de la maquina de coser

Actividad por realizar Clasificacion
El personal encargado de
mantenimiento debe incluir en plan
de mantenimiento preventivo a la
maquina de coser

Equipo: Maquina de coser, bordado, cortadora

Fuente: Elaboracién propio

La TO 6 (Figura N°18), la oportunidad detectada fue el desorden en el area de
bordado teniendo como consecuencia la existencia de tiempos muertos para
ubicar los materiales y/o herramientas. Por lo que se realizé como primera accién
es ejecutar el orden y limpieza en el area de bordado a lo lago de la jornada, por
otra parte, capacitar al personal sobre la ideologia de las 5°S. Este evento tiene
una duracion 4 dias por lo que tiene una clasificacion de oportunidad de tipo A.

Figura 18: Tarjeta de oportunidad 6. (TO)
IK@ Tarjeta de Oportunidad
Fecha Folio
3/02/2023
Area 6
Bordado

Oportunidad detectada:
Desorden en el area de bordado

Actividad por realizar Clasificacion
Incluir en el proceso de produccion
el orden y limpieza, con programas
de consientizar a los trabajadores

Equipo: Bordadora

Fuente: Elaboracion propio
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La TO 7 (Figura N°19), la oportunidad detectada fue la distribucion actual de las
areas causando retrasos o interrupciones en la cadena productiva. Por lo que se
realiz6 como correctivo la evaluacién de redistribucion de las areas para mejorar
la productividad, reduciendo los tiempos muertos de traslado de materiales y
herramienta. Este evento tiene una duracion 2 mes por lo que tiene una

clasificacion de oportunidad de tipo C.

Figura 19: Tarjeta de oportunidad 7. (TO)
I?I\ Tarjeta de Oportunidad
Fecha Folio
6/02/2023
Area T

taller de produccion

Oportunidad detectada:
Distribucién que produce retrasos en produccion

Actividad por realizar Clasificacion
Redistribuir las areas para mejorar
la productividad, reduciendo los
tiempos muertos de traslado de
materiales y herramientas

c

Equipo: -

Fuente: Elaboracién propia

La TO 8 (Figura N°20), la oportunidad detectada fue que no se cuenta con
procedimientos escritos que estandaricen los diversos procesos productivos de
la empresa causando retrasos cuando ocurre una rotacion de personal. Por lo
gue se realiz6 como correctivo la realizacion de procedimientos de los diversos
procedimientos productivos estandarizados para la empresa, estos
procedimientos estan sujetos a cambios previa revisiéon y aprobacién. Este evento
tiene una duracion 4 dias por lo que tiene una clasificacion de oportunidad de tipo
A.

Figura 20: Tarjeta de oportunidad 8. (TO)
T@ Tarjeta de Oportunidad

Fecha | Folio
6/02/2023
Area 8

taller de produccion

Oportunidad detectada:
No se cuenta con Procedimientos por escrito

_Actividad por realizar Clasificacion
Documentar procedimientos con el fin
de estandarizar cada actividad.

A

Equipo: -

Fuente: Elaboracion propio
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La TO 9 (Figura N°21), la oportunidad detectada fue la existencia de fallas a lo
largo del proceso productivo sin embargo detectadas al final del proceso
causando gastos de la materia prima y tiempos muertos no recuperables. Por lo
gue se realiz6 como correctivo implementar control de calidad en cada proceso
productivo para identificar la falla y realizar el correctivo y levantar la falla para
gue continue el proceso productivo. Este evento tiene una duracion 3 dias por lo

gue tiene una clasificacién de oportunidad de tipo A.

Figura 21: Tarjeta de oportunidad 9. (TO)

177
I‘ .G
[\

Tarjeta de Oportunidad

Fecha Folio
7/02/2023
Area 9
Control de Calidad

Oportunidad detectada:
Fallas de productos a lo largo del proceso productivo

Actividad por realizar Clasificacién
Identificar donde ocurre con
frecuencia las fallas y ejecutar
acciones correctivas A

Equipo: -

Fuente: Elaboracion propio

La TO 10 (Figura N°22), la oportunidad detectada fue las frecuentes fallas de los
equipos productivos causando retrasos y perdidas no programadas. Por lo que
se realiz6 como correctivo la implementacion de un plan de mtto preventivo a
todos los equipos y herramientas con el fin de evitar que los equipos fallen. Este
evento tiene una duracion 5 dias por lo que tiene una clasificacion de oportunidad
de tipo C.

Figura 22: Tarjeta de oportunidad 10. (TO)
/
Ik(@ Tarjeta de Oportunidad
L Folio
7/02/2023
Area 10
Mantenimiento

Oportunidad detectada:
Equipos con fallas frecuentes causando retrasos

Actividad por realizar Clasificacion
Realizar plan periodico de
mantenimiento preventivo (TPM) a
|todos los equipos y herramienta

Equipo: -

Fuente: Elaboracion propio
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Evento Kaizen 1. Analisis e identiificacion de fallas

e Desarrollar el mapa de procesos
Para una mayor identificacion de las fallas de proceso, es el desarrollo de de

unmapa de procesos.

Tabla N° 22: Mapa de procesos.

Mapa de Procesos

9

2

& Planeamiento Planificacion de

s Estratégico opciones

]
L n
= 2
2 S
S 3
©
= 3
5 2 =
= 8 Corte Bordado | Costura | Acabado -8
5 &
El Rzl
g =
@ (%)

@

=

cg’ Ventas Servicios auxiliares

D

Fuente: Elaboracion propio

e Determinar los errores potenciales

Para determinar los errores potenciales se considerando 3 tipos de indiceces lo
cuales son las siguientes: indice de valoracion de gravedad (GRAV), el indice de
ocurrencia (OCC) donde permite evaluar la frecuencia de errores o defectos, y el
indice de deteccidon (DET) indica la probabilidad o posibilodad de detectar el error.
En la tabla N°23 se hace referencia a la valoracion de cada Indice en el rango de
1 al 10 divididos en 5 grupos.

Tabla N° 23: Calificacion De indice De Gravedad, Ocurrencia Y Deteccion.

Menor: El cliente no lo nota Muy alta: probabilidad de
detectar el defecto siempre

Baja: Ligera incomodidad del cliente. 1<x Alta: probabilidad de

robablemente note un pequerio. deterioro en detectar el defecto casi

el desempefio del producto §<250 siempre.

Media: Cierto grado de insatisfaccion del 250<x Moderada: se puede

cliente, que nota un deterioro ene | y detectar el defecto

desempefio del producto. x<12.500

Alta: Alto grado de insatisfaccién del cliente. [12.500<x Baja: probablemente no se

El producto es inoperable. Yy detecte el defecto
x<50.000

Muy alta: Cliente molesto. El producto es No se puede detectar el

inseguro. 50.000<x |defecto
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Fuente: Socconini (2019)
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Se ejecuta la ficha de informacion de analisis e identificacion de falla, donde se

indica los procesos operacionales y se registra las funsiones de cada proceso,

las fallas potenciales, con efecto potencial para asignar un valor de indice de

gravedad. En seguida se define las potenciaes causas de las fallas registradas

y se asigna un valor numerico a la ocurrencia, despues de identificar el tipo de

control de proceso y segun los resultados se asigna un valor numerico a la

deteccion. En la tabla 24 se realiza el analisis de las fallas segun el indice de

gravedad, ocurrencia y deteccion.

Tabla N° 24: Ficha de informacion de fallas.

Producto:
Empresa:
Proyecto:
Proceso:

. Coe  Budado Coswa Awbado

Polo Camisero

FICHA DE INFORMACION DE ANALISIS DE FALLAS

TEXTIL KALLPAS.A.C.
Incremento de la productividad con la aplicacién Lean Manufacturing
Fabricacion de Polos Camiseros

Elaborado por:

Bedoya Ramirez Tania Soledad

Hinostroz Escobar Jhon Carlos

Funcién del : Ef la fall ial
N°, et Falla potencial EOIE ? ald GRAV Causas .potenma 5 OCC| Control actual del proceso | DET
Proceso potencial mecanismos de falla
Cortes fallados Partes de prendas 10 Deflu_ente enel manejo de la 3 Control visual del tendido de 3
mal cortadas maquina cortadora la tela
1 |Cortes Falla en los moldes P_renda; mal 9  |Deficiente control de proceso 2 Entrega de moldes en 4
dimencionadas conjunto
Retraso Baja productividad 8 Problgmas BT ESEE 3 [Mantenimiento correctivo 5
maquina cortadora
Bordado fallado Prenda mal 6 procedimiento inadecuado del 2 |Experiencia del Operador 5
bordado uso de la bordadora
Piquetes Prendas picadas 9 |Ruptura frecuente de aguja 3 gsg;:;z:sde agugas 3
2 |Bordar
Prendas Falta de limpieza externa e _ ;
Manchas 7 | ; 3 |Limpieza externa del equipo | 6
manchadas interna del equipo
Retraso Baja productividad 8 Problgmas frecuentes cona 3 [Mantenimiento correctivo 4
maguina.
Costura fallada Prepdas mal 4 Apllca0|on de diferentes 5 |Experiencia del Operador 4
cosidas métodos de costura
Piquetes Prendas picadas 9  [Ruptura frecuente de aguja 3 Remplazo de agujas 3
quebradas
3 [Confeccion Hilo jalado Prendas CEiliD 9 PEIESEE AT I EE 3 |Mantenimiento correctivo 4
jalado estado
Manchas Prendas 7 Falta de Ilmplega exterma e 3 |Limpieza externa del equipo | 4
manchadas interna del equipo
Retraso Baja productividad 8 A e T G 3 |Limpieza mensual 6
area de costura
. ) Falta de control de calidad enla Control de calidad al final del
Piquetes Prendas picadas 7 3 4
4 |Acabados cadena de proceso proceso
Prendas Falta de control de calidad enla Control de calidad al final del
Manchas 6 4 4
manchadas cadena de proceso proceso

Fuente: Elaboracion propio
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e . Calculo Prioritario de Riesgo

RRP = GRAV * OCC * DET

Donde:

RPN: Numero Prioritario de Riesgo (Por sus siglas en ingles)
GRAV: Indice de gravedad

OCC: Indice de Ocurrencia

DET: Indice de Deteccion

Se hace el calculo de RPN para identificar la prioridad de falla potencial de la
empresa TEXTIL KALLPA S.A.C, Cabe mencionar, que el RPN mayor a 100 es
necesario priorizar la atencion del correctivo. Asimismo, si el RPN es superior a
30 e inferior a 100 se considera que la accion debe realizarse como atencion

secundaria.
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Tabla N° 25: Calculo de RPN Inicial

N° FUmER EE] Falla potencial SR G Igfalla GRAV el _potenuales €l OCC | Control actual del proceso | DET
Proceso potencial mecanismos de falla
Cortes fallados Partes de prendas 10 Def|C|.ente en el manejo de la 3 Control visual del tendido de 3
mal cortadas maquina cortadora la tela
1 |Cortes Falla en los moldes P.renda_s mal 9 Deficiente control de proceso 2 Entr_ega de moldes en 4
dimencionadas conjunto
Retraso Baja productividad 8 Problgmas frecuentes con la 3 |Mantenimiento correctivo 5
maquina cortadora
Bordado fallado Prenda mal 6 procedimiento inadecuado del 2 |Experiencia del Operador 5
bordado uso de la bordadora
Piquetes Prendas picadas 9 Ruptura frecuente de aguja 3 ssg;)?;z;sde agujas 3
2 |Bordar —
Prendas Falta de limpieza externa e L .
Manchas 7 . . 3 |Limpieza externa del equipo 6
manchadas interna del equipo
Retraso Baja productividad 8 Probk_amas frecuentes con la 3 |Mantenimiento correctivo 4
maquina.
Costura fallada Prehdas mal 4 ApllcaC|on de diferentes 5 |Experiencia del Operador 4
cosidas métodos de costura
Piquetes Prendas picadas 9 Ruptura frecuente de aguja 3 Remplazo de agujas 3
quebradas
3 |Confeccidn Hilo jalado _Prendas Coli]e 9 FENCD ELA I I U 3 |Mantenimiento correctivo 4
jalado estado
Manchas Prendas 7 Falta de I|mp|e_za externa e 3 |Limpieza externa del equipo 4
manchadas interna del equipo
Retraso Baja productividad 8 UG @R Y HEEr) Cn E) 3 |Limpieza mensual 6
area de costura
. . Falta de control de calidad enla Control de calidad al final del
Piquetes Prendas picadas 7 3 4
4 | Acabados cadena de proceso proceso
Prendas Falta de control de calidad en la Control de calidad al final del
Manchas 6 4 4
manchadas cadena de proceso proceso

Fuente: Elaboracién propio
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Se obtiene cuadro fallas potenciales que superan la RPN>100, que hacen referencia a falta de mantenimiento preventivo de los

equipos y herramientas, asi como mantener el orden y limpieza en todo momento del area de trabajo.

Tabla N° 26: Calculo de RPN Final

GRAV | occ | DET | RPN |Acciones recomendadas (Requerido si RPN>30) Res"""f:rt;'i'g:gig:e‘:ha de Acciones tomadas desde esafecha | GRAV | occ | DET | RPN
10 3 3 90 Personal capacitado en operar la maquina cortadora Jefe de Produccion (15.02.2023) Se recapacitacion ye_lctuallzacmn al 8 2 2 22
operador de la maquina cortadora
9 2 4 7 Realizar un check List de los disefios requeridos Jefe de Produccion / Operador Check List de lo entregado de los disefios 7 2 2 28
(20.02.2023) entregados
Realizar y ejecutar un plan de mantenimiento Gerente general / Responsable de Iniciar con un plan de mantenimiento
8 3 B 120 . e . 7 1 8 21
preventivo mantenimiento (01.03.2023) preventivo
6 2 5 60 Realizar procedimiento operativo de bordado Jefe de Produccion/ operador Reall;ar p_rocedlmlentqs segunla 3 2 4 24
(20.02.2023) experiencia del operario.
9 3 3 81 Cambios de agujas de uso industrial Respon;lable de Compras / Jefe de Reallza_r el chech List antes del inicio de 8 3 2 8
produccion (25.02.2023) operaciones
Realizar y ejecutar un plan de mantenimiento Gerente general / Responsable de Iniciar con un plan de mantenimiento
7 3 6 126 . e . 5 2 4 40
preventivo mantenimiento (01.03.2023) preventivo
8 3 4 % Realizar un Check Liste del equipo de bordado Jefe de Produccion/ operarios Reallza_r el chech List antes del inicio de 6 2 2 21
(25.02.2023) operaciones
4 5 4 80 Realizar procedimiento operativo de costura Jefe de Produccion/ operador Reall;ar p_rocedlmlentc_)s segunla 3 3 3 27
(20.02.2023) experiencia del operario.
9 3 3 81 Cambios de agujas de uso industrial Respon§§ble de Compras / Jefe de Reallzgr el chech List antes del inicio de 8 3 2 8
produccion (25.02.2023) operaciones
Realizar y ejecutar un plan de mantenimiento Gerente general / Responsable de Iniciar con un plan de mantenimiento
9 3 4 108 ) e . 7 2 2 28
preventivo mantenimiento (01.03.2023) preventivo
Realizar y ejecutar un plan de mantenimiento Gerente general / Responsable de Iniciar con un plan de mantenimiento
7 3 4 84 . e : 5 1 2 10
preventivo mantenimiento (01.03.2023) preventivo
3 3 6 144 Maniener el ordeny limpieza en todo el proceso .(Jg{eoc;ezzrzosﬁiuccmn / operarios Capacitacién de 5'S al personal operativo. 5 2 4 20
7 3 4 84 Realizar un control de calidad entodo el proceso Jefe de Produccion/ Responsable de Realizar un control visula de forma diaria en 6 1 3 18
productivo Calidad (15.02.2023) el proceso productivo.
6 4 4 % ejecutar un plan de mantenimiento preventivo Jefe de Produccion/ Responsable de Iniciar con un plan de mantenimiento 5 2 3 30
general Calidad (15.02.2023) preventivo

Fuente: Elaboracion propia
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Al tener una valoracion de los errores y fallas de todo el proceso productivo de
forma especifica, tendremos una mejor facilidad de deteccién de las fallas y asi
poder solucionarlo a tiempo las o prevenir que ocurra. Es por ello que en lo
general el valor de deteccion bajo cuando se tomoé acciones de control, y como
consecuencia de la deteccion y solucion baja la valoracion de las fallas

potenciales.

Asi mismo se tendra un mejor efecto de reduccion en RPN cuando se implemente
el plan de mantenimiento preventivo que tendréd que ser en coordinacion con area

productivo para no interrumpir la produccion.

Evento Kaizen 2: Establecer procedimientos a cada proceso productivo y
difundirlo

Establecer los procedimientos de cada proceso tiene el fin de estandarizar los
procedimientos de cada proceso productivo y lograr que estos procedimientos se
respeten independientemente del operador que se encuentre de turno. Estos
procedimientos pueden tener mejoras, previa evaluacion del jefe de producciony
aprobacion del gerente general. Asimismo, tiene que ser revisados
periodicamente para que sean actualizados con las condiciones actuales que se

tiene en el proceso productivo.

Todo procedimiento que se elabore debe tener la misma estructura para una
facilidad de ubicarnos en el mismo contexto independientemente del proceso que

se quiera describir. La estructura dada para el procedimiento debe es la siguiente:

Objetivo

Alcance

Identificacion de riesgos y peligros Generales
Abreviaturas y Definiciones

Materiales, Herramientas y Equipos
Procedimiento

Responsables

Anexo

ITOMmMoOOwW2

Para una primera etapa se implementa 5 procedimientos operativos que buscan

estandarizar todo el proceso productivo de Textil Kallpa S.A.C., los cuales son:
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e Procedimiento de Confeccién de Polo Camisero.

Procedimiento especifico para todo el proceso de confeccién del Polo
Camisero, este procedimiento se complementa con los procedimientos

generales de cada proceso productivo.

Figura 23: Procedimiento De Confeccion De Polo Camisero.

01
Procedimiento de Confecoon | Fecha | 05.03.2023
Polo Camisero Pagna | 1 de 10

.[( PROCEDIMIENTO DE OPERACION | C0digo | MO-TK-001
| Vers:on

PROCEDIMIENTO DE CONFECCION DE
POLO CAMISERO

J & 2 & ’ 2 *\
i g X ;x_ p ¥
11 / £ >
‘h,' /
( f | |
Elaboradeor: Revisado por: Aprobado por:
Bedoya R. Tania Peérez C. Javier Pérez C. Maximo

Hinostroza E. Jhon

Fuente: Elaboracion propio

e Procedimiento de Bordado de Polos.

Procedimiento general para el bordado de polos desde su ingreso al &rea
de bordado hasta la finalizacion del bordado, este procedimiento tiene

como una de sus fuentes al manual de uso de la maquina de bordado.
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Figura 24: Procedimiento De Bordado De Polos.

‘ | Codigo | MO-TK-002
|£ PROCEDIMIENTO DE OPERACION NVersion | 01

Procedimiento de Confeccién | Fecha | 05.03.2023
Pclo Camisero | Pagina 1de 10

PROCEDIMIENTO DE BORDADO
DE POLOS

.v L4 | e

e il S Ay o
VL7 ,,;v:;?‘k‘:—:?‘::) o
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PP . 2t 1 CEN
A L" { ' L / { o~ .-..1-", L g
' ; ’ L ey 2 T

1
Elaborado por: ' Revisado por: | Aprobado por:
Bedoya R. Tania Pérez C. Javier | Pérez C. Maximo

Hinostroza E. Jhon

Fuente: Elaboracion propio

Procedimiento de doblado y corte de tela.

Procedimiento general para el doblado y corte de tela en el &rea de corte
desde su requerimiento y aprobacion de confeccién, hasta la finalizacion
del de corte y correctamente identificado, este procedimiento tiene como

una de sus fuentes al manual de uso de la maquina cortadora.
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Figura 25: Procedimiento de doblado y corte de tela.

ENREE . Mersion | 01
Procedimiento de doblado y corte de Fecha | 1504.2023

[ Ig PROCEDIMIENTO DE OPERACION | CO9i80  MO-TK-004 |
- By  tela | Pagina | 1de 10

PROCEDIMIENTO DE DOBLADO Y CORTE
DE TELA
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L= [ comronacos | A
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1 3 |L l"E-E:;::‘_l, o 7 z
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: \

Bedoya R. Tania Pérez C. Javier Péraz C. Maximo
Hinostroza E Jhon | : - !

(=

Fuente: Elaboracion propio

Procedimiento de costura de polos.

Procedimiento general para la costura de polos desde su ingreso al area
de costura hasta la finalizacion del bordado, este procedimiento tiene como

una de sus fuentes al manual de uso de las maquinas de costura.
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Figura 26: Procedimiento de costura de polos.

Fecha | 15042023 |
| Pagina  1de 10 |

ST S I TR s K A 0 3 Version 01
Procedimiento de costura de polos

PROCEDIMIENTO DE OPERACION 1‘3‘”'90 . MO-TK-005 |

PROCEDIMIENTO DE COSTURA
DE POLOS
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£ r emﬁc‘:.":cl /, o A 5
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Elaborado por: ' Revisado por: Aprobado por:
Bedoya R. Tania Pérez C. Javer Péraez C. Maximo
Hinostreza E. Jnon

Fuente: Elaboracion propio

Procedimiento de monitoreo de control de calidad.

Procedimiento general para el control de calidad de todos los productos
confeccionados, este control no solo se realiza en el proceso de acabado
sino también en cada proceso para tener la posibilidad de identificar y

corregir algun producto defectuoso.
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Figura 27: Procedimiento de monitoreo de control de calidad.

71 | Cédigo | MO-TK-006
C E?Rocr:kr’zmurlgnro DE OPERACION [ Veersion | 01
Precedimiento de monstoreo de control | Fecha | 20.05.2023

| de calidad _ Pagina | 1 de 10

PROCEDIMIENTO DE MONITOREO DE
CONTROL DE CALIDAD
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4 |7 comPoRACOM "‘ som TRAT &4 .
2k o &
)Llé ‘f-;/ \élbl./ -
Elaborado por: = Revisado por: Aprobado por:
Bedoya R. Tania Pérez C. Jawver Pérez C. Maximo
Hinostroza E. Jhon

=

Fuente: Elaboracion propio

Por otra parte, los procedimientos establecidos por la compafiia son realizado
respecto a las condiciones actuales de la empresa, estas condiciones pueden
cambiar en el tiempo por lo que los procedimientos deben de cumplir un
cronograma de revision, actualizacion y difusion de forma periddica cada 9
meses. Se realiza un cronograma de procedimientos para realizar la revision y
actualizacion.
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Tabla N° 27: Cronograma de control de procedimientos

CRONOGRAMA DE CONTROL DE PROCEDIMIENTO

Procedimiento de Confecciéon de

\ MO-TK-001| 01 5/03/2023 Set.2023
Polo Camisero
Izgl’gsd'm'e”to de Bordadode |\ i 002| o1 5/03/2023 Set.2023
Procedimiento de dobladoy corte | yyo.1ic.004| 01 15/04/2023 | Oct2023
E(;‘I’:Sed'm'e”to de costura de MO-TK-005| 01 15/04/2023 | Oct.2023
Procedimiento de monitoreo de |\~ 1y g06| 01 20/05/2023 | Nov.2023
control de calidad

Fuente: Elaboracion propio

Evento Kaizen 3: Establecer fichas de control de produccion para cada proceso.
La aplicacion de fichas de control de produccién en cada proceso tendra como objetivo de evaluar de forma independiente toda

la cadena de produccién, y poder identificar y reprocesar las fallas detectadas antes de seguir con la cadena de produccion.
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Tabla N° 28: Ficha de control productivo.

Cédigo: CON-TKA-001
I[(@ FICHA DE CONTROL PRODUCTIVO Version: 00
et Fecha: 25/03/2023
| Mes:| |
| Proceso:l Corte | | Bordado | I Acabado ‘ l Otros ‘

|

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Fuente: Elaboracién propio.

La ficha de control estard en cada sitio de la cadena de proceso productivo con
la responsabilidad del operador a cargo en registrar su avance del dia a dia de la

misma forma identificar las fallas dentro del proceso productivo.

El ingreso de produccién, refiere al producto que ingresa al proceso en con el fin
de continuar con la cadena productiva, por lo que se debe tener registro de
cuantos ingresa y cuantos de lo ingresado ya son productos fallados y evitar que

continuen el proceso productivo.

La salida produccion total refiere al avance del dia del proceso donde se
encuentra el producto en confeccion. Asimismo, se tiene que registrar la
produccion que salio fallado y la diferencia de la produccion total y la produccion
fallada sera la salida de produccién real que debe continuar con el proceso, y esta
produccién va como ingreso de produccién para el siguiente proceso productivo.

Es en este punto donde tenemos que separar los productos fallados para que o
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continden la cadena productiva y desde ahi proyectar la sustituciébn de estos

productos.

El tiempo Operativo hace referencia al tiempo que efectivo que se ejecuta el
proceso productivo. Esto es afectado por falla de equipo, falta de stock de

materiales, ruptura de piezas (aguja), entre otros.

Evento Kaizen 4: Realizar y ejecutar plan capacitacién al personal de forma
integral y especializada

Al implementar instrumentos de gestion de produccion se hace de mucha
importancia que todo el personal se encuentre involucrado a través de induccion
de ingreso a personal nuevo y capacitaciones internas o externas siguiendo un

cronograma de 2 capacitaciones mensuales.

Tabla N° 29: Cronograma De Capacitacion

CRONOGRAMA DE CAPACITACION

Metodologia de las 5'S Interno

Identificaion de Peligros y riesgos
en la industria textil

Tipo de cortadoras de tela
circular y vertical

Manual de operacién de la
magqguina de bordado
Procedimiento de Bordado de
Polos

Beneficios del Check List previo
inicio de operaciones
Procedimiento de doblado y corte
de tela

Aplicacion de las 5'S

Interno

Interno

Interno

Interno

Interno

Interno

Interno

Importancia de contar con plan de
mantenimiento preventivo
Procedimiento de costura de
polos

Flujograma de comunicaciones /
comunicacion acertiva
Procedimiento de monitoreo de

Interno

Interno

Interno

Interno

control de calidad

Fuente: Elaboracion propio.

Asimismo, se evidencia la tabla N°24 se planifico 2 capacitaciones mensuales
con el fin de no interrumpir el proceso productivo, los cual que en el mes de enero
del 2023 se cumplieron con 2 capacitaciones programadas como se visualiza en
la tabla en mencion. Por otra parte, los temas del cronograma inicial pueden
variar segun la necesidad de la empresa y el personal operativo.
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En la figura 31 y en la figura 37 se evidencia mediante registro fotografico y lista
de asistentes respectivamente de la capacitacion de la metodologia 5s. Por otra
parte, en la figura 36 se muestra la lista de asistentes a la induccién de peligros

y riesgos en la industria textil.

Implementacién de la TPM:

En la evaluacion de Lean Manufacturing — Pre Test (ver tabla N°17) en los puntos
3, 4y 5 hace referencia que no se cuenta con un plan maestro de mantenimiento
preventivo de las herramientas y equipos que busquen cuidar la integridad de los
equipos, prolongar su tiempo de vida y mantener la eficiencia. Por otra parte, solo
se realiza limpieza externa por parte del operario que por lo general no es

especialista que pueda diagnosticar el estado de la maquina.

El comité de Lean Manufactoring (tabla 18) tendra la responsabilidad de
implementar, realizar y ejecutar el TPM a través del plan maestro de
mantenimiento preventivo. Este plan maestro de mantenimiento tendra que tener

gue tener las siguientes consideraciones.
e Tener inventariado e identificad todo los equipos y herramientas existen
e Contar con los manuales de cada equipo de forma fisico y digital

e Mantenimiento preventivo (MP) programado de forma peridédica cada 6

meses.

e Mantenimiento Correctivo (MC) no programado identificando que afecte o

no afecta la produccion programada.
e Control de Check List de operatividad de los equipos

e KPIs de control de mantenimiento ejecutados preventivo y correctivo frente

a los mantenimientos programados.

¢ El mantenimiento preventivo no debe afectar la produccién por lo que se
debe programar el mantenimiento cuando se encuentra en baja produccion

0 el equipo no se encuentra operando.

e Disminuir el requerimiento de mantenimiento correctivo debido a que su
ejecucion de correccibn toma mas del doble de tiempo que el

mantenimiento preventivo.
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Los resultados del TPM se veran analizados o comprobados a lo largo del

proceso productivo al verificar que la produccidén programada ya no esta siendo

afectada por los problemas mecéanicos o eléctricos de los equipos o herramientas.

Implementacion
Se realizo el inventario de los equipos y herramienta existente de la compaiiia.

Tabla N° 30: Inventario De Equipos Y Herramientas.

I [«‘ Inventario de Equipos y Herramientas

CORPORACION TEXTIL KALL2A

Corte Equipo Ploteado 10/02/2020 14/04/2023 | Operativo
Corte Equipo laquina Cortadora 15/06/2019 14/04/2023 | Operativo
Corte Herramienta Pesas 14/04/2023 | Operativo
Bordado Equipo Bordadora Brother PE830D 14/04/2023 | Operativo
Bordado Equipo Bordadora Siruba 14/04/2023 | Operativo
Costura Equipo Recta Siruba 14/04/2023 | Operativo
Costura Equipo Plana Siruba 14/04/2023 | Operativo
Costura Equipo Cortadora de tel Juki 14/04/2023 | Operativo
Costura Equipo Recubridora Siruba FO07-K 14/04/2023 | Operativo
Costura Equipo Remalladora Siruba 14/04/2023 | Operativo
Costura Equipo Botonera Jack JK 1377E-B 14/04/2023 | Operativo
Acabados Herramienta Tijeras 14/04/2023 | Operativo
Acabados Herramienta 14/04/2023 | Operativo
Acabados Herramienta 14/04/2023 | Operativo
Acabados Herramienta 14/04/2023 | Operativo

Estado: Operativo, BackUp, Operativo con falla, inoperativo, Retrato

Fuente: Elaboracion propio

El estado de los equipos o herramientas pueden clasificarse en 5 puntos, los

cuales identificara el estado actual de los equipos o herramientas. Estos puntos

son.

Operativo, Cuando el equipo esta completamente operativo sin ninguna
falla.

BackUp, equipos o herramientas que se encuentran parados con el

objetivo de remplazar si un equipo entra en falla.

Operativo con falla, Cuando el equipo se encuentra operando a pesar que
presenta falla, esto puede producir que la falla del equipo se agrave y el

mantenimiento correctivo no pueda solucionar la falla.

Inoperativo, Equipo o herramienta que se encuentra parado con falla en
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espera de mantenimiento correctivo y su diagnostico.

e Retirado, Equipo o herramienta que se retir6 definitivamente del &rea de

produccion

» . Contar con los manuales de cada equipo de forma fisico y digital

Se recopila los manuales técnicos de cada equipo y facilitarlos al operario de cada
equipo y él lo mantendra en el lugar de trabajo al alcance del que lo requiera.

Los manuales operativos tienen informacién especifica de los parametros de uso
del equipo como el tipo de corriente que necesita, cambio de aguja y bobina, las

fallas frecuentes de los equipos y como corregirlos.

Figura 28: Manuales en los equipos de produccion.

Maquina Remalladora. Maquina Recta

-1 XX XX
0IETID
ggEra e

Fuente: JUKI SIRUBA Fuente: JUKI SIRUBA

Como el area de mantenimiento lo ejecuta personal externo a la empresa Textil
Kallpa, el responsable de solicitar y supervisar que se realice el plan de mtto
preventivo cuenta con un procedimiento de mtto preventivo de equipo textil. El
procedimiento de mtto preventivo de equipo textil mantiene la estructura de los
procedimientos operativos (8 items) donde su alcance es todo el proceso

administrativo para ejecutar el mtto preventivo por la compafiia externa
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Figura 29: Procedimiento De Mantenimiento Preventivo De Equipo Textil.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION Co2@0  MO-TK-003
( | Versicn _ 01
Procedimiento de Confeccion | Fecha 05.03 2023
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Elaborado por: | Revisado por: | Aprobado por:
a R Tania Pérez C. Javier Pérez C. Maxamo

Hinostroza E_ Jhon

Fuente: Elaboracion propio
e Mtto preventivo (MP) programado de forma periddica cada 6 meses.

El nucleo de TPM es el plan de mtto preventivo de los equipos y herramientas
con cronograma donde se encuentre registrado los mttos realizados y

programados de los equipos y herramientas que requieren mtto.
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Tabla N° 31: Equipos Y Herramientas.

de

Equipos y

Corte Equipo Ploteador 10/02/2020 | 14/04/2023 | Operativo 13/05/2023 MP
Core Equipo Maquina 15/06/2019 | 14/04/2023 | Operativo 13/05/2023 MP
Cortadora
Corte Herramienta Pesas 14/04/2023 | Operativo 20/05/2023 {mp
Bordado Equipo Brother | PEB30D 14/04/2023 | Operativo 27/05/2023 WP
Bordado Equipo Siruba 14/04/2023 | Operativo 27/05/2023 P
Costura Equipo Recta Siruba 14/04/2023 | Operativo | 20/04/2023 | 27/05/2023 MP
Costura Equipo Plana Siruba 14/04/2023 | Operativo | 20/04/2023 | 27/05/2023 mP
Costura Equipo °°"a‘:|‘;'ade Juki 14/04/2023 | Operativo | 20/04/2023 | 4/11/2023 J
Costura Equipo i Siruba | FOO7-K 14/04/2023 | Operativo | 25/03/2023 | _4/11/2023 S |
Costura Equipo Siruba 14/04/2023 | Operativo | 27/01/2023 |_8/07/2023 5]
Costura Equipo Botonera Jack |9 12775 14/04/2023 | Operativo 20/05/2023 mp
?cabam Herramienta Tijeras 14/04/2023 | Operativo 20/05/2023 v
:cabad" Herramienta 14/04/2023 | Operativo 3/06/2023 P |
:cabado Herramienta 14/04/2023 | Operativo 3/06/2023 P |
:Cabad" Herramienta 14/04/2023 | Operativo | 9/02/2023 | 8/07/2023 l

Fuente: Elaboracién propia

Para el cronograma de mtto se considera 4 variables para poder identificar el historial del cronograma.

“R”: mantenimiento reprogramado por causas distintas a la realizacion de Mantenimiento correctivo.

“P”: Mantenimiento preventivo programado para su ejecucion.

“‘MP”: mantenimiento preventivo ejecutado

“‘MC”: Mantenimiento Correctivo ejecutado, al realizarse este mantenimiento se debe actualizar el cronograma de

mantenimiento preventivo.
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Implementacion de la herramienta 5s:

Para el area de produccién de la compaiiia Textil Kallpa se observo que uno de
sus debilidades es conservar la limpieza y orden en toda la jornada productiva
por lo cual se hace indispensable implementar la herramienta de las 5°S debido
gue es una solucion adecuada para los dificultades identificados principalmente
la limpieza en el &rea, la falta de orden y la organizacion de equipos e insumos.
Para la implementacion de las 5°S se realiza en 5 fases proveniente de las
palabras en chino Seiri (Clasificar), Seiton (Organizar), Seiso (Limpieza), Seiketsu

(Estandarizar), Shitsuke (Seguir mejorando)

Figura 30: Metodologia 5S.

5. Shitsuke 2. Seiton
{Seguir mejorando)

(Organizar)

4. Seiketsu
(Estandarizar)}

Fuente: Elaboracion propia

Por lo cual se ejecuta la implementacion de las 5S’s por etapa con el objetivo de
lograr que el personal vea la importancia de conservar la limpieza y orden en todo

instante del proceso productivo.

Aimismo el presonal encargado de verlar de la implemntacion de las 5S’s es el
comité de implementacion de Lean Manufacturing, principalmente por el jefe de
producion ya que a su vez tiene el interes de mejorar la productividad de

confecion.
Implementacién:

Se realiza la primera capacitacion acerca de los beneficios en la producion de la
implementacion de la metodologia 5S’s, la capacitacion se realizé a todos los

trabajadores involucrados en conceptos generales. En la tabla 24 (Tabla de
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cronograma de capacitacion) se registra el cronograma para poder capacitar al
personal para darles la importancia y el alcanse en la industria textil de la

metodologia 5S’s

Figura 31: Evidencia Fotografica de la capacitacion al personal de la compafia.

Fuente: Elaboracion propio
ETAPA 01: Clasificar

Luego dar a conocer la metodologia 5S’s y cada etapa, se presentara los objetivos
gue se lograra con la implementacién de la primera etapa, para ello se presento

lo que se buscaba.

Se ejecuto junto a los trabajadores responsables de cada area, esta primera
etapa de la metodologia donde se clasifico los elementos necesarios para
ejecutar sus labores en cada area, asimismo la identificacion y separacion de los

materiales y herramientas que son inecesario para el la accién productiva actual.

Asimismo, la primera etapa de la implementacion debe ser realizada por los
trabajadores (ellos tomaron las decisiones de separar los materiales que se
necesitaba para el almacén de lo, aquellas que utilizan con regularidad). Se utiliza
un formato de clasificacion para dar a detalles, la separacion y decision de lo que

eran necesarios e innecesarias.

Si bien el proceso es unico y no tan variable la clasificaciébn de materiales y
hermientas sera de forma dinamica ya que los materiales y herramientas variaran

segun el disefio del requerimiento como color de hilo, grosor de de aguja, entre
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otros.

El clasificar los materiales necesarios en el punto de trabajo de cada colaborador
ayudara a retirar materiales y herramientas que fueron utilizados en un proceso
anterior pero actualmente no son utilizados por lo cual causa una interrpcion y

confucién para el trabajador.
Figura 32: Evidencias fotogréaficas

En el lado izquierdo muestra el antes de la implementacion 5S ;el lado derecho se
evidencia el despues de la inplementacion donde se llego a clasificar todos los
materiales existente ( clasificar — seiri)

ANTERIOR POSTERIOR

Fuente: Elaboracién Propio

ETAPA 02: ORDENAR
La segunda etapa de la implementacion de la metodologia (ordenar) se llevo a

cabo en dos fases. La primera, se les asignaron un lugar a cada item que se
guedaron como necesarios, es decir, se aplico el principio de la asignacion de
cada cosa en un sitio y un sitio para cada cosa. La segunda, a todos aquellos que
son considerados como necesarios y que les hayan asignado un lugar se les
etiqueto con la finalidad de identificar con facilidad. En la se muestra después que
se haya implementado la segunda etapa, ordenar, de la metodologia y se aprecia

el estado del taller después que se implemento.

Demarcacion: Una herramienta para esta etapa es la demarcacion de los
recursos del area que consiste en dividir el area de trabajo mediante cintas
adhesivas (sefaléticas). Por ello, se determiné demarcar en las siguientes zonas

del trabajo:

Demarcando los pasillos, el cual facilita la movilizacion de dichos elementos que

sea de forma facil y seguro.
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e Demarcar el limite del area de corte

e Demarcar la zona de residuos o desechos.

e Demarcar el sitio de almacenamiento de los rollos

e Demarcar el sitio de los paquetes reciclado de tela de prendas.

Figura 33: Evidencias fotograficas del anterior y posterior de la implementacion

(Orden — Seiton)

ANTERIOR

REDMI NOTE 11 PRO

=7
TN

POSTERIOR

REDMI NOTE

11 PRO

Fuente: Elaboracién propio
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ETAPA 03: Limpiar
En latercera etapa de limpieza se realiza la capacitacién acerca de los conceptos

de la matriz de responsabilidades para las limpiezas parciales y generales. Asi
como se capacitdé en conceptos de la tercera etapa, se presentd los objetivos y

los beneficios de implementar esta etapa.

Ademas, la implementacion de la tercera etapa consta de dos fases, el primero
cronograma parcial de limpieza (matriz de responsabilidades) que los
trabajadores se comprometieron. La primera matriz, esta es asignado de acuerdo
con un torno asignado a cada trabajador para una limpieza parcial (un dia
particular para limpiar las maquinas de confeccion). La segunda matriz constata
una matriz de limpieza general (la limpieza general se realiza cada fin de semana,
sdbados). En esta matriz se asigna al responsable de limpieza para que realice
la limpieza del area de corte. En la siguiente tabla se realiza un formato del

cumplimiento de las actividades durante la semana.

Tabla N° 32: Formato De Control De Limpieza.

28/02/2023

EXTERIOR LIMPIEZA DE ESCALERAS

LIMPIEZA DE LAS MAQUINAS
LIMPIEZA DEL AREA DE ALMACEN

INTERIOR

LIMPIEZA

LIMPIEZA DE PISO

BANOS LIMPIEZA DEL INODORO

LIMPIEZA DE TOCADOR

18:00 18:00 18:00 18:00 18:00 18:00 18:00 18:00 18:00 18:00
LUNES A VIERNES

HORAS DE LIMPIEZA

SABADO 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00

Fuente: Elaboracion propio

ETAPA 04: Estandarizar

En este punto, la capacitacion se relaciona con la estandarizacién de las buenas
practicas, a través de la inspeccion para mantener la cinco S (5S’s),, asegurando
gue las anteriores implementaciones se lleven a cabo. Por ello, es necesaria la

elaboracion de estandarizacion para que exista una constancia de verificacion.

Para medir el cumplimiento de las primeras 3S area de corte, es necesario
realizar evaluaciones peridédicas mediante el uso de una lista de verificacion que

mida el nivel de aplicacion de seiri, seiton y seiso siendo una herramienta Gtil para
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establecer expectativas, estandares y un medio para responsabilizar a las

personas.

Del mismo modo Se explica al personal que sus ideas, sugerencias (rutinas de
apoyo) puedan permitir la identificacion de nuevas formas de control en el
proceso de elaboracion fomentando el orden y la limpieza en sus puestos de

trabajo.

Tabla N° 33;: CHECK LIST (Lista De Verificacion

€

|CORPORACION TEXTIL KALLPA

28/02/2023

Los elementos necesarios estan en la zona de trabajo

Las dreas se encuentran organizadas y limpias

Las areas se encuentran debidamente sefializadas

Los recipientes se encuentran correctamente ubicados

Los pasillos se encuentran despejados

Los implementos de aseo se encuentran ordenados
Las mdaquinas se encuentran limpias y libre de suciedad

Fuente: Elaboracion propio.

Njoju]lh~lw|N]|E-

ETAPA 05: Autodisciplina

Para esta ultima etapa de la metodologia, corresponde a la autodisciplina es
mediante la cual se procura normalizar la aplicacion del trabajo y convertir en
habito todos aquellos estandares establecidos en la anterior implementacion,
todo ello sea para que la herramienta perdure a lo largo del tiempo y mantener el
interés del personal a lo largo de la implementacion. Por ello se debe plantear

escenarios de disciplina como:

Se establece una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los
logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza mediante las

capacitaciones que fueron realizadas previamente en la implantacion.

Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia como designar un tiempo, aproximadamente quince minutos, para
gue cada operario se encargue de limpiar su lugar, asi como tener una persona
designada para la limpieza. Promover la filosofia de que todo puede hacerse

mejor.
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Figura 34: Hacerse visibles los resultados de la metodologia 5S.

Anterior Posterior

Fuente: Elaboracion propio.
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Figura 35: Evidencia fotografica de Control de Calidad.

EVIDENCIAS

Fuente: Elaboracion propio.
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Figura 36: Registro 001: Charla Asistencia Del Induccion De Identificacién De

Peligros Y Riesgos En La Industria.
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Figura 37: Registro 002: Metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propio
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Tabla N° 34: Cronograma de actividades PRET TEST, IMPLEMENTACION, Y POST TEST

MESES DE DESARROLLO DE TESIS

PRE TEST POST TEST
SEPTIEMBRE - OCTUBRE - NOVIEMBRE -
AGOSTO - SEPTIEMBRE| =0 /0 or NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio
2l lalsg|alglelel g (slzlal v (sl = [|5lslslzlalzlzslzleals el |z |sle|lalele|elols | olmlg <
S22 & (8888 8 |8[2|&] & |3 |2 3 I8 SIS[R8 | 4 [2 (23] [B|S|N|RS[2|8[3|a|w|S (R8s | I
T | ® © T |B(TB|T| @ |B[(B|T| ® T | ® = T ® | |®|B |8 |8 BB ®|B|2S | ®|B| T SRR EE R R EE R E
vl || o elalals = lglslzl @ |2y g |lalg|=zlelelglziglzlels| B g (=] x|Llglelslzlizlse|al2|B|B ala(e|B] o
SIS |9 |3 |R8IS[S| & |s[5|3] & |88 S |S[8[S|S|R[SIS|ISIBIS|IS S |S[A|8 |8[«+|8[2[S|J|3 82N+ |w|J|3[&|e| 3
1 |Reuni6n con el gerente de la para el inicio de la
2_|c 6n del grupo de i igacion
3 |Iniciaciénde la i
4__|identificacion de la situacién de la compaiiia
5 _|Estudio de de calidad (Ishikawa-Pareto-Vester)
6 ion de
7 de la variable
8 |Ei iacion de la realidad i
9 |E del problema, hipotesis, justificacién y objetivo
10 lel marco teérico
11 del disefio
12 de la matriz de
13 |Determinar poblacién, muestra, mueslreoyunldad de andlisis
14 |D Ia técnica e instrumento de de datos
15 Revismn delinstrumento para 1 de datos
de Ia situacién actual de la compafia
Jecuclon del DOP del proceso (cuello, manga, espalda y delantero).
Ejecucion del DAP del proceso de polos i
19 Andlisis de las activi dentro del proceso
20 Recoleccién de datos de la variable(Pre test)
Ejecucion de un mapa de procesos PRE TEST
Obtencién de los del (Pre test)
23 Desarrollo del metcldo de analisis de datos
24_[Aspectos a y referencias
25 |Finar del proyecto de i
26_|Revision y exposicion del proyecto de investigacion
27 _|Reunién con el gerente de la empresa para la implementacién de la mejora
28 5nde la de mejora
29 _|Matiz de registro de i
30 6n de eventos kaizen IMPLEMENTACION
31 |Evento Kaizen 1: Andlisis e identificacion de fallas
32 |Evento Kaizen 2: Establecer procedimientos a cada proceso productivo y difundirlo (rendimiento)
33 |Evento Kaizen 3: fichas de control de 1 para cada proceso.
34 |Evento Kaizen 4: Realizar y ejecutar plan capacitacion al personal de forma integral especializadaldentificar la causa
raiz de las fallas de los equipos por piezas en mal estado
35 Matn;de re»gmro de desperdlcwos POST TEST
36 |Cl de eventos kaizen
37 |Analisis e identificacién de fallas
38 |Establecerprocedimientos a cada proceso productivo y difundirlo (rendimiento)
39 Establecer fichas de control de 1 para cada proceso
Realizar y ejecutar plan 6nal de forma integral y.
41 Analisis ico y financiero
42 _|Gasto de 6
43 _|Analisis de beneficio de la i i6n (ahorros)
44_|Analisis del valor actual neto (VAN) y la tasa interna de retorno (TIR)
45 _|Analisis ipti; i
46_|Discusion,
47 _|Revision y correcciones del informe final
48 |Sustentacién final de tesis

Fuente: Elaboracion propio.
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Se procedera a desarrollar y mantener las alternativas propuestas en la presente
investigacion que son implementacion de la metodologia Lean manufacturing con
sus herramientas “Kaizen”, “TPM” y “56S°s” con la preparacién de un formato nuevo
de control de produccion y cumplir con el programa de capacitaciones internas y
externas al personal, al finalizas la implementacién de la metodologia Lean
Manufacturing se realizara nuevamente la evaluacion de valoracion (ver tabla
N°30).

Tabla N° 35: Evaluacién de Lean Manufacturing POST- TEST

l {<<‘ EVALUACION DE LEAN MANUFACTURING POST - TEST

EMPRESA TEXTIL KALLPA S.A.C. REGISTRO

AREA PRODUCCION - PRE - TEST
FECHA 21/04/2023 MEUEe POST -TEST

Los productos que presenta diversas fallas y no pueden ser considerados para la
venta, son identificados en el proceso que se realizé la falla para una posible
correccién o su retiro para no continuar con el proceso productivo del producto
fallado.

Los procedimientos o instructivos operacionales de cada proceso productivo se
encuentran correctamente elaborados, revisados y aprobados por la gerencia de
la compaiiia. Por lo cual, estandariza el paso a paso del procedimiento a seguir en
cada proceso productivo. Asimismo, los procedimientos se encuentran disponibles
para cada colaborador.

Los responsables de ver la integridad de los equipos, realiza una clasificacion
adecuada del estado de las partes del equipo o del equipo en su totalidad, con el
fin de identificar, separar y gestionar su cambio los que se encuentran en mal
estado en condicién de residuo.

Los responsables de ver la integridad de los equipos y herramientas, mantienen un
plan de mantenimiento preventivo de forma mensual, bimensual o en el periodo

que lo requiera. Asimismo, ejecutan plan de mantenimiento correctivo a los x
equipos que registran algin indicativo de falla a pesar que siguen operando.

Las diversas herramientas que se utilizan en la compafiia son los adecuados para
la industria textil y a su vez se encuentra en buen estado operativo manteniendo su
cronograma de mantenimiento preventivo cada herramienta. En caso de las
herramientas que no son para el uso de la industria textil, estos presentan un
cambio a corto o mediano plazo.

El personal responsable de la gestiéon de produccion de la compaiiia textil,
presenta y ejecuta un plan de capacitaciéon integral y especifico de forma interna y
externa que involucre a todos los trabajadores involucrados a la produccion.

Los materiales y equipos se encuentran adecuadamente distribuidos con el fin de
optimizar tiempo productivo clasificados e identificados cada herramienta y
equipo. Asimismo, se mantiene un ambiente laboral de responsabilidad de
mantener la distribucién establecida a lo largo del proceso productivo.

Entodo el sitio de produccién se mantiene conservando limpieza y el orden
durante toda la jornada laboral, donde cada colaborador es responsable de
mantener el orden en su area de trabajo x

TOTAL [o] o) 3 20 10
PUNTAJE TOTAL 33
PUNTAJE MAX 40
NIVEL DE CUMPLIMIENTO 83%

Fuente: Elaboracion propio.

La tabla N°35 se evidencia la evaluacion de la implementacion de la metodologia
de Lean Manufacturing tiene una valoracion de 33 que en porcentaje representa
un 82.5%, lo que representa un incremento en los resultados de la valoracion de

42.5% respecto a los resultados de Pret-test.
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Asimismo, a los resultados se actualiza el (DAP) donde se agrega el proceso de

inspeccion en cada proceso donde se considera una actividad que genera valor

debido a se da un mejor control de la produccién y evita gastos innecesarios

dentro del ciclo del proceso productivo y mejorando la eficiencia y eficacia del

todo el proceso.

Figura 38: DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
REGISTRO RESUMEN
EMPRESA CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C. S ‘PRE - TEST ACTIVIDAD PRE - TEST POS - TEST
‘pos - TEST OPERACION ® 30
PROCESO Confeccion de Polo Camisero 'TRANSPORTE E> 9
AREA Produccién DEMORA D :
ELES TR Bedoya Ramirez Tania Soledad - Hinostroza Escobar, Jhon Carlos INSPECCION [ | i
FECHA 20/09/2022 ALMACEN v 2
OPERARIO Varios DISTANCIA (m) 10.975m
INICIA aboracién de parte del polo Termina Registro de Insumos TIEMPO (min) 38:21:40
ITEM |OPERACION ACTIVIDAD P TIEMPO/ seg . . VALOR
/cm S| / NO
1| Pre Operacisn Check List de Equipos y | 5 ) X
2 Tranporte de material al area de corte 25 x
3] Tendido de tela en mesa de corte 120 14 X
4 Corte de tela con molde (Cortadora vertical) 110 18 0\ X
5 @ Fusionado de pafio para cuello x 2 cuellos, 1 pie de cuello, 1 pechera 3.5 38 X
6| R ion de Fuisonado a5 855 X
7 Corte de tela para cuello 3 5 X
8| Corte de tela para pie de cuello 3 5.4 — X
9 Separar piezas para estampar (espalda, delantero y manga) 5 —— X
10| Recepcion de piezas de corte para estampar 1 X
11 Grabado de arte y preparar pintura para estampar 1 X
12 Tendido de piezas en mesa de estampado 67 X
13| de piezas 85 Q X
14 Recogido de piezas 30 X
15 Hacer paquetes por tallas(para entrega a area de confeccion) 1 b— X
16 Control de Calidad 2
17| Recepcion de piezas de area corte 1 X
18] Cuello/pie de vUnion dve cuello (Maquina ‘recta] 65 10 R X
19| Union de pie de cuello (Maquina recta) 66 10 X
cuello/ pechera - = = ~ -
20| Fijar etiqueta y pie de cuello interno (maquina recta) 15 6 X
21 Control de Calidad 2 X
22 Cortar rib para pufio 75 12 X
23] MANGA Pegar cinta rib a manga (remalle) 77 11 X
2 Asentado de pufio (reta) 69 10 [ X
25 Control de Calidad 2 X
26 Orillado de cogotera (media luna) Maquina Overlock(remalle) 35 4 X
27| Pegado de etiqueta con tallaa medialuna (Maquina recta) 18.5 10 9 X
Espalda N N [
28| Pegar media luna a espalda (Maquina recta) 19 8 X
29 Control de Calidad 2 X
30 Fijar pechera internay externa al delantero (Maquina recta) 39 13 X
31 Hacer corte de pechera 22 10 — X
32 Asentado de pechera (Maquina recta) 44 18 B X
33 Hacer el dibujo (Maquina recta) 18 20 X
34] Pegado vivo de bolsillo (maquina recta) 15 12 X
35 Picar y voltear vivo de bolsillo 10 X
36 Asentar bolsillo (recta) 19 X
37| Cerrar bolsa bolsillo (remalle) 30 11 X
38| DELANTERO Unir hombro( Maquina remalle) 22 10 X
39 Despunte de hombro (Maquina recta) 25 9 X
40] Pegado de cuello al cuerpo y asentado de cuello (Maquina recta) 119 X
41| Pegar manga a la sisa (Maquina remalle) 67 X
42| Cerrado costado (Maquina remalle) 138 70 X
43| Lado izquierdo insertar etiqueta de indicaciones al momento de cerrar X
44 Pegar cinta para benz (Maquina recta) 33 115 X
45| Asentar cinta para benz (Maquina recta) 29 69 X
46| Control de Calidad 2 X
47| P Tranporte de material 44 X
Limpieza — - - -
48| Limpieza de polos, sacando todos los hilos- inspeccion 69 X
49 Tranporte de material al area de acabados 45 X
Planchado
50| Procedimiento de planchado de polos - inspeccion 88 X
51| Er Procedimiento de y 61 X
52| Almacén Transporte de polos empaquetados al drea de almacén 175 X
1097.5) 2301.4/ 30| 9| 1 10 2| 33 19

Fuente: Elaboracion Propio

Segun el Diagrama de Andlisis de Proceso, con respecto al total de actividades que

son 52. Determinando, 33 si agregan valor (AAV), 19 no agregan valor (ANAV). Con
un total de 2301.4 seqg.

INDICE DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR
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IAAV=Z AAV/ £ TA

IAAV= 33/52 *100= 63. %

INDICE DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR
IAAV=Z ANAV/ Z TA

IANV = 19/52 * 100 = 37%

Tabla N° 36: Recapitulacién de DAP

SIMBOLO NUMERO
30
=
D 1
[ ] 10
A\ 4 2
TOTAL 52

Fuente: Elaboraciéon Propio

Teniendo en cuenta los valores y su simbologia del (DAP), podemos visualizar la
cantidad de indicadores por sus actividades. Ademds, nuestra actividad de
operaciones con un total de 30, al contrario de la actividad de demora con 1, segun

lo analizado.

Tabla N° 37: Resumen de DAP segun las AAV y ANAV

ELABORACION DE POLO CAMISERO POST TEST

33 1888.4 315 63%

..AGREGAN VALOR (AAV)

....NO AGREGAN VALOR 19 413 6.9 37%
(ANAV)

Fuente: Elaboracién Propio

Segun la tabla resumen N° 37 de las actividades que agregan o que no agregan
valor, podemos visualizar por cantidad, tiempo en Seg, tiempo en min. Y su
porcentaje. Asimismo, (AAV) esta con 63 % y (ANAV) con un 37%. Llegando a un
total del 100%.
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Figura 39: DOP

ello Manga
Recepcion de piezas de ]
area de corte
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Desperdicios
I

CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C. |Area Produccion
PRE-TEST POST- TEST Proceso [confeccion de Polo camisero.
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Espalda Delantero

Recepcion de piezas de area de corte

Cortar rib para pufio

Pegar cinta rib a manga (remalle)

Asentado de pufio (reta)

Inspeccién del producto

Desperdicios

Recepcion de piezas de area de corte

Orillado de cogotera (media luna)
(Magquina Overlock remalle)

Pegado de etiqueta con talla a media
luna (Magquina recta)

Pegar media luna a espalda (Maquina recta)

Inspeccién del producto

Desperdicios

0

Recepcion de piezas de area de corte

Fijar pechera interna y externa al delantero (maquina recta)

Asentado de pechera(Maquina recta)

Hacer el dibujo rectangular (Maquina recta)

Pegado vivo del bolsillo( Maquina recta)

Inspeccién de producto

simsoLo canTioan TIEMPO (min)
O 22 13
[} 10 s
TotAL 32 18

Twill

Asentar bolsillo (Maquina recta)

Cerrar bolsa bolsillo (Maquina remalle)

Unir hombro (Maquina remalle)
Despunte de hombro (Maquina recta)

Inspeccién de producto

Pegar manga a la sisa (Maquina remalle)

Cerrado costado (Maquina remalle)
Pegado de cuello al cuerpoy asentado de cuello(Maquina
remalle)

Lado izquierdo insertar etiqueta de indicaciones al momento de
cerrar

Pegar cinta para benz (Maquina recta)

Asentar cinta para benz (Maquina recta)

Inspeccion de producto

FHOHHOA RO

Fuente: Elaboracién Propio

Se puede interpretar de manera practica el proceso de produccién de los polos camiseros siguiendo el paso a paso de la

confeccidn y la inspeccién en cada etapa y asi identificar los productos de calidad de los productos en mal estado.
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Datos Y Resultados De Las Variables Independiente: Post — Tes

La Dimension N°1 — Post Test

Luego de la implementacion de la dimencion N°1 en la tabla N°39 se muestra el
impacto de la producividad en el area de costura de la muestra de marzo, abril y
mayo del 2023 en comparacion a los periodos de agosto, setiembre y octubre
2022.

Resultados De La Dimensiéon N° 1: KAIZEN Post — Test

Los resultados obtenidos en la dimencion Kaizen que tendra un impacto positivo
en la productivodad, la tabla N°38 se muestra el promedio porcentual de
disponibilidad, calidad y rendimiento lo cual fue 88.02%, 96.03% y 85.38%
respectivamente, la evaluacion se dio por los 77 dias laborales entre los periodos

de marzo a mayo del 2023.

Tabla N° 38: Registro de KAIZEN.

PORCENTAJE DE PRODUCCION
MES DISPONIBILIDAD (%) | CALIDAD (%) REND(:DA)IENTO
0
Marzo 88.33% 96.19% 85.68%
Abril 88.02% 95.79% 85.16%
Mayo 87.72% 96.11% 85.30%
Promedio

Fuente:Elaboracion Propio

La tabla N°38, se registra los resultados del monitoreo diario de la Disponibilidad,
Calidad y Rendimiento que muetra resultados positivos en la implementacion de
la herramienta Kaizen el mes de marzo, abril y mayo 2023, y se espera mantener

estos resultados en los meses posteriores.
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Tabla N° 39: Resultados de kaizen — Post Test.

REGISTRO DE KAIZEN

1@

FORMULA

DISPONIBILIDAD: (Tiempo en produccién/tiempo programado para producir) x 100%

CALIDAD: (Produccion real / produccion total) x 100%

RENDIMIENTO: (Cantidad de produccién real/ cantidad de produccién teérica) x 100%

METODO

PRE - TEST

POS -TEST

ELABORACION:

BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD

HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS

01/03 88% 98% 86%
02/03 90% 98% 89%
03/03 89% 96% 87%
04/03 89% 97% 88%
06/03 91% 97% 89%
07/03 85% 95% 80%
08/03 87% 98% 85%
09/03 88% 95% 83%
10/03 89% 96% 87%
11/03 91% 97% 89%
13/03 87% 96% 85%
& [12/03 89% 93% 81%
8 15/03 90% 96% 88%
o |16/03 87% 97% 85% 88.33% 96.19% 85.68%
N [27/03 91% 98% 90%
g 18/03 87% 98% 87%
20/03 91% 95% 87%
21/03 81% 94% 77%
22/03 87% 97% 85%
23/03 91% 98% 89%
24/03 90% 95% 85%
25/03 91% 96% 90%
27/03 87% 95% 85%
28/03 81% 95% 76%
29/03 91% 96% 88%
30/03 87% 96% 85%
31/03 89% 98% 87%
01/04 88% 96% 87%
03/04 88% 94% 86%
04/04 91% 95% 87%
05/04 90% 97% 88%
08/04 86% 95% 83%
10/04 90% 96% 86%
11/04 88% 95% 85%
12/04 89% 95% 87%
13/04 87% 95% 85%
m 14/04 91% 96% 88%
(C\Jl 15/04 89% 96% 86%
— |17/04 87% 98% 87% 88.02% 95.79% 85.16%
S |18/04 89% 97% 87%
<C |19/04 82% 97% 81%
20/04 86% 95% 82%
21/04 88% 96% 85%
22/04 90% 95% 87%
24/04 85% 96% 81%
25/04 87% 95% 82%
26/04 84% 95% 81%
27/04 89% 97% 86%
28/04 91% 95% 86%
29/04 89% 97% 85%
01/05 86% 96% 84%
02/05 92% 96% 88%
03/05 88% 93% 81%
04/05 90% 97% 87%
05/05 83% 97% 83%
06/05 92% 96% 89%
08/05 90% 95% 85%
09/05 90% 96% 87%
10/05 86% 96% 83%
11/05 87% 98% 87%
12/05 86% 95% 83%
ﬁ 13/05 88% 98% 87%
 |15/05 86% 98% 85%
o |16/05 84% 97% 82% 87.72% 96.11% 85.30%
= |17/05 86% 95% 83%
= |18/05 87% 98% 87%
19/05 89% 96% 86%
20/05 90% 96% 87%
22/05 89% 98% 89%
23/05 86% 94% 83%
24/05 90% 98% 88%
25/05 91% 98% 90%
26/05 86% 97% 83%
27/05 86% 95% 85%
29/05 90% 96% 86%
30/05 86% 93% 80%
31/05 86% 96% 85%
88.02% 96.03% 85.38%

Fuente: Elaboracion propio
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La Dimension N°2 — Post Test

Luego de la implementacion de la dimencion N°2 sobre el TPM, en la tabla N°41 y
tabla N°42 se resume el efecto positivo en la productividad de la compaiiia kallpa
S.A.C en el &rea de produccién, los resultados posterior a la implementacion se
evalua en el periodo de marzo a mayo 2023.

Resultados De La Dimension N°2: TPM Post — Test

Segun la evaluacion y analisis de los resultados de la dimencion TPM muestra un
inpacto pusitivo en beneficio de la compaifiia textil, en la tabla N°40 se registra el
promedio de los indicadores MTBF y MTTR lo que se registro 227 y 13 min.
respectivamente, ello se dio durante los 77 dias laborales de los periodos de

marzo a mayo 2023.

Tabla N° 40: Registro — TPM

REGISTRO DE PRODUCCION
MES MTBF MTTR
Marzo 204.81 13.02
Abril 230.87 13.68
Mayo 245.19 13.63

Promedio | F226/06 |G AS T]

Fuente:Elaboracion Propio

En la tabla N°41 y tabla N°42 se muestra los resultados del monitoreo diario de
la operatiividad de los equipos y herramineta, a traves del calculo de los
indicadores MTBF y MTTR por que muestra resultados positivos para la
productividad en la implementacién de la herramienta TPM el mes de marzo, abril

y mayo 2023, y se espera mantener estos resultados en los meses posteriores.
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Tabla N° 41:;

Resultados de TPM — Post Test

REGISTRO DE TPM

FORMULA

MTBF: Tiempo medio entre fallas.

_ TTT —TA TTT: Tiempo total de trabajo.
[(@ MTBF = NF TA: Tiempo de averias.
oRPORACN TENTL KALLPA NF: Numero de fallas.
) PRE - TEST
METODO
POS -TEST
p BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELASCIRACICNE HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/03 480 30 3 150
02/03 480 20 2 230
03/03 480 30 3 150
04/03 480 10 1 470
06/03 480 10 1 470
07/03 360 30 3 110
08/03 480 30 3 150
09/03 480 20 2 230
10/03 480 40 4 110
11/03 480 10 1 470
13/03 480 10 1 470
& [1a/03 360 40 a 80
< [15/03 480 20 2 230
o [16/03 480 30 3 150 204.81
5 [a7/08 480 40 4 110
= [18/03 480 40 4 110
20/03 480 40 4 110
21/03 360 20 2 170
22/03 480 30 3 150
23/03 480 30 3 150
24/03 480 40 4 110
25/03 480 40 4 110
27/03 480 20 2 230
28/03 360 40 4 80
29/03 480 40 4 110
30/03 480 30 3 150
31/03 480 10 1 470
01/04 480 30 3 150
03/04 360 40 4 80
04/04 480 20 2 230
05/04 480 20 2 230
08/04 480 40 4 110
10/04 480 30 3 150
11/04 480 40 4 110
12/04 360 10 1 350
13/04 480 10 1 470
@ [24/04 480 40 4 110
S [15/04 480 10 1 470
= [17/04 480 40 4 110 230.87
S [18/04 480 10 1 470
< [19/04 360 40 4 80
20/04 480 30 3 150
21/04 480 30 3 150
22/04 480 30 3 150
24/04 480 10 1 470
25/04 480 40 4 110
26/04 360 10 1 350
27/04 480 10 1 470
28/04 480 40 4 110
29/04 480 20 2 230
01/05 480 10 1 470
02/05 480 10 1 470
03/05 360 30 3 110
04/05 480 20 2 230
05/05 360 10 1 350
06/05 480 40 4 110
08/05 480 10 1 470
09/05 480 40 4 110
10/05 480 40 4 110
11/05 480 10 1 470
12/05 480 30 3 150
9 [13/05 480 30 3 150
S [15/05 480 40 4 110
o |16/05 360 10 1 350 245.19
= |17/05 480 30 3 150
= [18/05 480 30 3 150
19/05 480 10 1 470
20/05 480 40 4 110
22/05 480 10 1 470
23/05 360 10 1 350
24/05 480 40 4 110
25/05 480 40 4 110
26/05 480 10 1 470
27/05 480 40 4 110
29/05 480 30 3 150
30/05 360 40 4 80
31/05 480 20 2 230

Fuente: Elaboracién propio
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Tabla N° 42: Resultados de TPM — Post Test

REGISTRO DE TPM
FORMULA
TTM
MTTR NI MTTR: Tiempo medio de Reparacion.
TTM: Tiempo total de Mantenimiento.
NI: Numero de Intervenciones.
. PRE - TEST
METODO
POS -TEST
= BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABCIRACETSNE HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/03 42 4 11
02/03 a4 3 15
03/03 58 5 12
04/03 112 6 19
06/03 38 3 13
07/03 27 3 9
08/03 34 3 11
09/03 74 5 15
10/03 28 3 9
11/03 106 6 18
13/03 64 4 16
R [1a/03 62 5 12
< [15/03 35 3 12
o [16/03 62 5 12 13.02
g 17/03 112 6 19
= [18/03 81 5 16
20/03 64 5 13
21/03 49 4 12
22/03 36 3 12
23/03 78 5 16
24/03 87 6 15
25/03 57 4 14
27/03 105 6 18
28/03 31 5 6
29/03 21 3 7
30/03 40 4 10
31/03 36 3 12
01/04 56 5 11
03/04 38 3 13
04/04 80 6 13
05/04 45 4 11
08/04 83 5 17
10/04 63 4 16
11/04 34 3 11
12/04 51 4 13
13/04 83 6 14
3 [14/04 68 5 14
S [A5/04 87 5 17
— |[17/04 60 5 12 13.68
S |18/04 26 3 9
<C [19/04 60 4 15
20/04 42 4 11
21/04 93 6 16
22/04 79 6 13
24/04 78 5 16
25/04 60 4 15
26/04 105 6 18
27/04 105 6 18
28/04 56 5 11
29/04 67 5 13
01/05 35 3 12
02/05 43 3 14
03/05 66 5 13
04/05 60 5 12
05/05 51 4 13
06/05 105 6 18
08/05 39 3 13
09/05 62 5 12
10/05 74 5 15
11/05 59 5 12
12/05 50 4 13
& [13/05 57 5 11
S [15/05 105 6 18
o |16/05 46 4 12 13.63
= [17/05 36 3 12
= [18/05 31 3 10
19/05 58 4 15
20/05 73 5 15
22/05 39 4 10
23/05 103 6 17
24/05 54 5 11
25/05 111 6 19
26/05 69 6 12
27/05 111 6 19
29/05 86 5 17
30/05 62 5 12
31/05 58 4 15

Fuente: Elaboracion Propio.
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Datos Y Resultados De Las Variables Dependientes: Post — Test

Luego de la implementacion de lean manufacturing atraves de las herramientas

de aplicacion en todo el proceso productivo de la elaboracion de polos camiseros

como es 5S, la ejecucion de la nueva ficha de seguimiento de produccion y

ademas las diferentes capacitaciones, lograron que en en area de confeccion

incremente la productividad en el periodo de marzo a mayo 2023.

R. Variable Dependiente: Productividad Post — Test

Con referencia a los resultados alcanzados de la productividad en la tabla N°43

se observa que el promedio porcentual de productividad resulto 75% , esto se dio

posterior a la implementacion de la metodologia en estudio. Por lo tanto, los 77

dias laborales entre los periodos de marzo a mayo 2023.

Tabla N° 43: Registro — Productividad

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

MES % Productividad
Marzo 75.77%
Abril 75.00%
Mayo 74.87%

Fuente:Elaboracion Propio
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Resultados — Post Test

Tabla N° 44: Productividad — Post Test

REGISTRO DE PRODUCT IVIDAD

(G

FORMULA

% PRODUCTIVIDAD = % EF x % EFI

Prod: Productividad (%0)
%EF: Eficiencia (%0)
%EFI: Eficacia (%)

PRE - TEST
METODO
POS -TEST
. BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABCIRACICINE HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/03 88.1% 86.0% 75.8%
02/03 90.4% 89.3% 80.8%
03/03 89.4% 86.7% 77.5%
04/03 88.5% 88.0% 77.9%
06/03 90.8% 89.3% 81.1%
07/03 84.7% 79.6% 67.5%
08/03 87.1% 85.3% 74.3%
09/03 88.3% 83.3% 73.6%
10/03 88.8% 86.7% 76.9%
11/03 90.8% 89.3% 81.1%
13/03 87.3% 84.7% 73.9%
Q [za/03 88.6% 81.4% 72.1%
S [15/03 90.2% 88.0% 79.4%
o [16/03 87.1% 85.3% 74.3% 75.77%
S [17/03 91.5% 90.0% 82.3%
£ [1s/03 87.1% 87.3% 76.1%
20/03 91.3% 86.7% 79.1%
21/03 80.6% 77.0% 62.0%
22/03 87.1% 84.7% 73.7%
23/03 90.8% 88.7% 80.5%
24/03 90.2% 84.7% 76.4%
25/03 91.3% 90.0% 82.1%
27/03 86.9% 84.7% 73.6%
28/03 80.8% 76.1% 61.5%
29/03 91.5% 88.0% 80.5%
30/03 87.1% 85.3% 74.3%
31/03 88.8% 87.3% 77.5%
01/04 87.7% 86.7% 76.0%
03/04 88.1% 85.8% 75.6%
04/04 91.5% 87.3% 79.9%
05/04 89.8% 88.0% 79.0%
08/04 86.0% 83.3% 71.7%
10/04 90.4% 86.0% 77.8%
11/04 88.3% 84.7% 74.8%
12/04 88.9% 86.7% 77.1%
13/04 87.3% 84.7% 73.9%
@ [1a/0a 90.8% 88.0% 79.9%
S [15/0a 89.4% 86.0% 76.9%
N [17/04 87.1% 86.7% 75.5% 75.00%
S [18/04 89.2% 87.3% 77.9%
< [19/0a 81.9% 81.4% 66.7%
20/04 86.5% 82.0% 70.9%
21/04 87.5% 85.3% 74.7%
22/04 89.6% 86.7% 77.6%
24/04 85.4% 81.3% 69.5%
25/04 86.7% 82.0% 71.1%
26/04 83.9% 81.4% 68.3%
27/04 88.5% 86.0% 76.1%
28/04 91.0% 86.0% 78.3%
29/04 89.0% 85.3% 75.9%
01/05 86.5% 84.0% 72.6%
02/05 91.7% 88.0% 80.7%
03/05 87.5% 81.4% 71.2%
04/05 89.8% 87.3% 78.4%
05/05 83.3% 83.2% 69.3%
06/05 91.7% 88.7% 81.3%
08/05 90.2% 85.3% 77.0%
09/05 89.6% 86.7% 77.6%
10/05 85.6% 83.3% 71.4%
11/05 87.3% 86.7% 75.7%
12/05 86.5% 82.7% 71.5%
g |13/05 87.9% 86.7% 76.2%
S [15/05 85.8% 853% 73.2%
> [16/05 84.4% 82.3% 69.5% 74.87%
= [17/05 85.8% 82.7% 71.0%
= [18/05 87.1% 87.3% 76.1%
19/05 88.5% 86.0% 76.1%
20/05 90.0% 87.3% 78.6%
22/05 88.8% 88.7% 78.7%
23/05 86.4% 83.2% 71.9%
24/05 89.6% 88.0% 78.8%
25/05 90.6% 90.0% 81.6%
26/05 86.0% 83.3% 71.7%
27/05 86.5% 84.7% 73.2%
29/05 89.8% 86.0% 77.2%
30/05 85.6% 79.6% 68.1%
31/05 86.0% 84.7% 72.8%

Fuente: Elaboracion propio
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La Dimension N°1 — Post Test

Luego de la implementacion de la dimencion N°1 sobre el Lean Manufacturing,
en la tabla N°46 se resume el efecto positivo en la productividad en el area de
costura, los resultados de la implementacion se muestra de marzo, abril y mayo
del 2023.

Resultados De La Dimension N° 1: Eficiencia Post — Test.

Segun los resultados obtenidos posterior a la inplementacion, la eficiencia (ver
tabla N°45) registra un incremento significativo lo que veneficia a la compainiia,
por lo que resulta el promedio porcentual de eficiencia de 88% , ello se dio durante

los 77 dias laborales entre el periodo de marzo a mayo del 2023.

Tabla N° 45: Registro — Eficiencia

REGISTRO DE EFICIENCIA
MES % Eficiencia
Marzo 88.33%
Abril 88.02%
Mayo 87.72%

Promedio

Fuente: Elaboracion Propio

Ver tabla N°46 se evidencia los resultados del monitoreo diario de la eficiencia
del actual proceso productivo, a traves del calculo de los indicador de eficiencia
por que muestra resultados positivos para la productividad en la implementacién
de la estudio de Lean el mes de marzo, abril y mayo 2023, y se espera mantener

estos resultados en los meses posteriores.
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Tabla N° 46: Resultados de Eficiencia — Post Test

REGISTRO DE EFICIENCIA
FORMULA
o, - . TE
@ Yo E ficiencia = 75 X 100%6
\conromR o T xnLL A 9% EF: Eficiencia (26)
TE: Tiempo Ejecutado
TP: Tiemp Programdo
PRE - TEST
METODO
POS -TEST
. BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABGRACISN: HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/03 423 480 88.1%0
02/03 434 480 90.4%0
03/03 429 480 89.4%0
04/03 425 480 88.5%0
06/03 436 480 90.8%06
O7/03 305 360 84.7%
08/03 418 480 87.1%
09/03 424 480 88.3%0
10/03 426 480 88.8%0
11/03 436 480 90.8%0
13/03 419 480 87.3%0
&’ 14/03 319 360 88.6%0
8 15/03 433 480 90.2%0
o 16/03 418 480 87.1% 88.33%
% 17/03 439 480 91.5%0
= 18/03 418 480 87.1%
20/03 438 480 91.3%0
21/03 290 360 80.6%0
22/03 418 480 87.1%0
23/03 436 480 90.8%0
24/03 433 480 90.2%06
25/03 438 480 91.3%0
27/03 417 480 86.9%0
28/03 291 360 80.8%0
29/03 439 480 91.5%
30/03 418 480 87.1%0
31/03 426 480 88.8%0
o1/04 421 480 87.7%
03/04 317 360 88.1%0
o4a/04 439 480 91.5%0
05/04 431 480 89.8%0
08/04 413 480 86.0%0
10/04 434 480 90.4%0
11/04 424 480 88.3%
12/04 320 360 88.9%0
13/04 419 480 87.3%0
&) 14/04 436 480 90.8%0
2 15/04 429 480 89.4%0
—_ 17/04 418 480 87.1% 88.02%
= 18/04 428 480 89.2%0
<< 19/04 295 360 81.9%06
20/04 415 480 86.5%0
21/04 420 480 87.5%
22/04 430 480 89.6%0
24/04 410 480 85.4%0
25/04 416 480 86.7%0
26/04 302 360 83.9%0
27/04 425 480 88.5%0
28/04 437 480 91.0%0
29/04 427 480 89.0%0
01/05 415 480 86.5%0
02/05 440 480 91.7%
03/05 315 360 87.5%0
04/05 431 480 89.8%0
05/05 300 360 83.3%0
06/05 440 480 91.7%
08/05 433 480 90.2%0
09/05 430 480 89.6%0
10/05 411 480 85.6%06
11/05 419 480 87.3%0
12/05 415 480 86.5%0
& |a3/05 422 480 87.9%
8 15/05 412 480 85.8%0
o 16/05 304 360 84.4%0 87.72%
% 17/05 412 480 85.8%0
= 18/05 418 480 87.1%0
19/05 425 480 88.5%0
20/05 432 480 90.0%06
22/05 426 480 88.8%0
23/05 311 360 86.4%
24/05 430 480 89.6%0
25/05 435 480 90.6%0
26/05 413 480 86.0%0
27/05 415 480 86.5%0
29/05 431 480 89.8%0
30/05 308 360 85.6%0
31/05 413 480 86.0%06

Fuente: Elaboracién Propio
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La Dimension N°2 — Post Test

Luego de la implementacion de la dimencion N°2 en la tabla N°48 en el area de
confeccion la eficacia incrementa los resultados de la implementacion se evaluan

en el periodo de marzo, a mayo 2023.

Resultados De La Dimension N°2: eficacia Post — Test

De acuerdo a los resultados obtenidos de la eficacia (ver tabla N°47) se muestra
el promedio porcentual de eficacia lo cual fue 85.38% , ello se dio durante los 77

dias laborales entre el periodo de marzo a mayo 2023.

Tabla N° 47: Registro de Eficacia

REGISTRO DE EFICACIA
MES % Eficacia
Marzo 85.68%
Abril 85.16%
Mayo 85.30%
Promedio _

Fuente: Elaboracién propio

La tabla N°48 se muestra los resultados del monitoreo diario de la eficacia del
actual proceso productivo, a traves del calculo de los indicador de eficacia por
gue muestra resultados positivos para la productividad en la implementacién de
la estudio de Lean el mes de marzo, abril y mayo 2023, y se espera mantener

estos resultados en los meses posteriores.
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Tabla N° 48: Resultados de Eficacia — Post Test.

REGISTRO DE EFICACIA
FORMULA
. . PR
I[((‘ % Eficacia = ;-x 100%
%EFI: Eficacia (20)
PR: Producciéon Real
PP: Produccion
, PRE - TEST
METODO
POS -TEST
BEDOVYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS
01/03 129
02/03 134 150 89.3%
03/03 130 150 86.7%
04/03 132 150 88.0%
06/03 134 150 89.3%
07/03 90 113 79.6%
08/03 128 150 85.3%
09/03 125 150 83.3%
10/03 130 150 86.7%
11/03 134 150 89.3%
13/03 127 150 84.7%
Q [14a/03 92 113 81.4%
SO [as/03 132 150 88.0%
o [16/03 128 150 85.3% 85.68%
S [a7/03 135 150 90.0%
= [18/03 131 150 87.3%
20/03 130 150 86.7%
21/03 87 113 77.0%
22/03 127 150 84.7%
23/03 133 150 88.7%
24/03 127 150 84.7%
25/03 135 150 90.0%
27/03 127 150 84.7%
28/03 86 113 76.1%
29/03 132 150 88.0%
30/03 128 150 85.3%
31/03 131 150 87.3%
01/04 130 150 86.7%
03/04 97 113 85.8%
04/04 131 150 87.3%
05/04 132 150 88.0%
08/04 125 150 83.3%
10/04 129 150 86.0%
11/04 127 150 84.7%
12/04 o8 113 86.7%
13/04 127 150 84.7%
3 [14/04 132 150 88.0%
S [15/04 129 150 86.0%
= [17/04 130 150 86.7% 85.16%
S [as/oa 131 150 87.3%
<< [19/04 92 113 81.4%
20/04 123 150 82.0%
21/04 128 150 85.3%
22/04 130 150 86.7%
24/04 122 150 81.3%
25/04 123 150 82.0%
26/04 92 113 81.4%
27/04 129 150 86.0%
28/04 129 150 86.0%
29/04 128 150 85.3%
01/05 126 150 84.0%
02/05 132 150 88.0%
03/05 92 113 81.4%
04/05 131 150 87.3%
05/05 o4 113 83.2%
06/05 133 150 88.7%
08/05 128 150 85.3%
09/05 130 150 86.7%
10/05 125 150 83.3%
11/05 130 150 86.7%
12/05 124 150 82.7%
3 [13/05 130 150 86.7%
< [as/05 128 150 85.3%
o |16/05 93 113 82.3% 85.30%
= |[17/05 124 150 82.7%
= [18/05 131 150 87.3%
19/05 129 150 86.0%
20/05 131 150 87.3%
22/05 133 150 88.7%
23/05 o4 113 83.2%
24/05 132 150 88.0%
25/05 135 150 90.0%
26/05 125 150 83.3%
27/05 127 150 84.7%
29/05 129 150 86.0%
30/05 90 113 79.6%
31/05 127 150 84.7%

Fuente: Elaboracion Propio.
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3.6 Métodos de andlisis de datos

Analisis descriptivo

Esta presente investigacion se utilizard estadistica descriptiva e inferencial
ejecucion del software mediante, recoleccién y andlisis de datos como es el Excel
y sus similares, por los cual los datos recopilados en las fichas de registro se
almacenaran y posteriormente evaluaran mediante tablas de analisis dentro del
software. Por lo tanto, una vez evaluada los datos, comparara con las hipétesis del
presente estudio con el fin de saber si el proyecto es viable o inviable las hipotesis

trazadas en la investigacion.

Campos y Bernal (2020), dice que para el estudio de la investigacion y plataformas
gue clasificaron cinco modelos distintos de financiamiento tales como deuda,
recompensa, equidad, donacion y bienes raices. El investigador debe presentar los

datos bien estructurados, simple y claro. (p. 30).
Andlisis Inferencial

Segun Benavides y Hernandez (2017), Indica que el andlisis inferencial, mediante
el cual aprueba o detalla la hipodtesis. Y extrae informacion empirica que el

enunciador quiere comunicar.

3.7 Aspectos éticos

Para este trabajo de investigacion de titulo “Aplicacion De Lean Manufacturing Para
Mejorar La productividad En Una Empresa Textil Lima 2022”. La normativa de la
UCV, (2017) indica que la universidad Cesar Vallejo, promueve que las
investigaciones tengan originalidad en su elaboracion, por ello cuenta con la
disposicion de investigadores de la comunidad universitaria, que evalian los
trabajos de investigacion, con la ayuda del Turnitin que permite determinar el
porcentaje de similitud con otras fuentes de consulta y la veraz proporcionada por
la companiia a través del estudiante. Ademas, el proyecto es ejecutado con el visto
bueno, gerente general de la compafiia en mencion el cual se evidencia en el Acta
de Autorizacion (ver Anexo 05) y la Autorizacion Para El Levantamiento De
Informacion (ver Anexo 06). Por otra parte, los investigadores se comprometieron
a respetar la confidencialidad de datos e informacion proporcionados por la

compafia.
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IV. RESULTADOS

Andlisis Econdémicos Financiero
Gasto De Implementacion

Con laintencién de la implementacion de la Aplicacién De Lean Manufacturing Para
Mejorar La productividad En La Compafia Textil kallpa SAC se abarca los costos

posteriores:
A. Inversion — recursos materiales.
B. Inversion — capacitaciones.

C. Inversién — Investigadores.

A . Inversion de recursos materiales

Tabla N° 49: Costo de Materiales — Implementacién del Lean Manufacturing

Tablero de notas 10 und S/ 6.00 | S/ 60.00
Documentacién Ar(?hibador : 5 und S/ 12.00 | S/ 60.00
Herramienta kaizen manual Ho_Jas de registro 1 pgt/100und S/ 20.00 | S/ 20.00
hoja de control 1 pgt/500und S/ 18.00 | S/ 18.00
Fichas de mejora 100 und S/ 0.80 | S/ 80.00
Sub Total S/ 238.00
Documentacion Tabl(_ero de notas 5 und S/ 6.00 | S/ 30.00
Herramienta TEM manual Arf:hl bador 5 und S/ 12.00 | S/ 60.00
hoja de control 1 pgt/500und S/ 18.00 | S/ 18.00
Sub Total S/ 108.00
Cinta adhesiva 15 und S/ 5.00 | S/ 75.00
Clasificaionde | Stkers adhesivos 40 und si 400|s/ 160.00
. de color rojo
materiales y Bolsas de
herramientas _ 5 pqt S/ 35.00 | S/ 175.00
polietileno
tijeras 5 und S/ 2.00 | S/ 10.00
Stan para
Orden de materiales de und S/ 85.00 | S/ 170.00
materialesy | Etiquetas de 20 und sl 1.80 | s/ 36.00
herramientas Ubicacion
Hoja de registro 1 pgt/500und S/ 18.00 | S/ 18.00
Metodologia 5S's Escoba 6 und S/ 8.00 | S/ 48.00
Limpieza del area Bol~sas de basura 4 pqt S/ 9.00 [ S/ 36.00
de produccién Panqs 20 und S/ 140 [ S/ 28.00
Desinfectante 5 und S/ 14.00 | S/ 70.00
Recogedor 5 und S/ 7.00 | S/ 35.00
Elaborar ~ |CTonogramade 10 und s/ 050 | S/ 5.00
limpieza
Documentos para
control Control de Insumos 5 und S/ 0.50 | S/ 2.50
Elaborar Politicas ‘I;);i(;il::n;;entos de las 5 und S/ 0.50 | S/ 2.50
paramanteneria 1o | e las 55' 1 und S/ 2000]5S/ 20.00
Sub Total S/ 891.00
FORMATOS PARA Documentacion .. e registro 1 pqt/100und S/ 2000 | s/ 20.00
CAPACITACION para capacitacion
Sub Total S/ 20.00
Fuente: Elaboracion propio
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Ver tabla N°49 se registra los recursos de materiales empleados para la ejecucion
de las tres variables Lean Manufacturing los cuales son Kaizen — TPM — 5S’s, Para
ello se invirtio un monto total de S/. 1,257.00 soles en costos de materiales.

B. Inversion de capacitaciones.

Tabla N° 50: Costo de capacitacion.

Tipo Costo /Hora Hr de Cap. Cant. Costo total
Capacitador S/ 30.00 3 6 S/ 540.00

Tecnico esiecialista S/ 25.00 3 3 S/ 225.00

Fuente: Elaboracion propio

Ver tabla N°50 requiere que para la ejecucion y difundir la metodologia Lean
Manufacturing, se requirié de capacitaciones lo cual tuvo un costo de S/. 765,00

para ejecutar 9 capacitaciones de 3 horas cada uno.

C. Inversion de Investigadores

Tabla N° 51: Costo de Tesistas.

Investigador Sueldo Min Sueldo/dia | Sueldo/hr | Horas/semns | HORASTOTAL |  TOTALS/.
Tesista 1 Sl 1025001 S!. 17|SL 420 2 640 Sl. 273333
Tesista 2 Sl 1025001 S!. 3.17[Sl. 427 20 640 Sl. 273333

Fuente: Elaboracion propio

La tabla N°51 se requiere un presupuesto para los investigadores que implementan
la metodologia Lean Manufacturing un monto de S/. 5,466.67 soles que

corresponde a 20 horas semanales y 8 meses de investigacion e implementacion.

Tabla N° 52: Resumen de los Costos para la implementacion

INVERSION CcCOSsSTO
Materiales S/. 1,257.00
Capacitadores S/ 765.00

Investiﬁadores S/. 5,466.67

Fuente: Elaboracion propio
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Para la ejecucion de la metodologia Lean Manufacturing, se ejecutd gastos en
materiales, en capacitaciones y remuneracién para los investigadores (2). El total
de la inversién resulto un costo de S/. 7,488.67, lo cual se observé en la tabla N°52.
Cabe mencionar, el mayor costo corresponde a los investigadores con un monto
total de S/. 5,466.67 que es la remuneracion total que recibirdn en 8 meses de
investigacion.

3.9.2. Gasto De Sostenibilidad de implementacion

Para sostener las diversas fases y actividades de la implementacion de la
metodologia Lean Manufacturing en las tres herramientas que son kaizen, TPM y
5S’s, se realiz6 la contratacion de un Analista de calidad y control para el area de
produccion que contara con todos los beneficios de ley, que tendra como funcion
principal monitoreo de las actividades, y del mismo se agrega como un costo al
presupuesto periédico de la compafiia, ver tabla N°53

Tabla N° 53: Gastos de sostenibilidad.

N°[Gastos de ejecucion

1 [Fichas de control S/. 40.00
2 |Materiales de Oficina S/. 50.00
3 Mantenimiento S/. 400.00
N°|Gastos de Personal

1 [Contrat. Analista de Calidad y Control S/. 1,025.00
2 [Asignacion Familiar S/. 102.50
3 | Seguro social (Essalud 9%) S/. 101.48
4 | Gratificacion (2 veces al afo) S/. 187.92
5 |Bono navidefo (S/.280/12) S/. 24.00

(0]

Compensacion de por servicios (CTS S/. 93.96
TOTAL GASTOS S/. 2,024.86

Fuente: Elaboracion propio

Tabla N° 54: Costo de horas hombres.

Dias laborables 26
Horas laborables/ dia 8
Horas laborables/ mes 208

Fuente: Elaboracion propio
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La tabla N°54 registra que para el personal que tendra el cargo de analista de
calidad y control de la compaifiia textil en el sitio de produccion tendra una jornada
efectiva de 8 hr diarias laborables (no se cuenta la hora de almuerzo), se labora de
lunes a sdbado (domingos y feriados no se labora), por lo cual se tiene un total de

208 hr al mes. Por lo tanto, se obtiene un costo de hr — hombre de S/. 7,38.

3.9.3. Analisis de beneficio de laimplementacion (ahorros)

Posterior a la implementacion de los 3 instrumentos de la metodologia Lean
Manufacturing en el area de produccion de la compafia textil, la condicién actual
mejoro debido al incremento de la productividad en la confeccién de polos
camiseros, asimismo la disminucion del tiempo de falla de los equipos productivos
prendas con fallas, y aumento de la cantidad de personal debidamente capacitado

para los procesos de elaboracion.

Tabla N° 55: Beneficio / Ahorro.

POS
UND PRETEST TEST AHORRO
Tiempo de producciéon de polo camisero min. 45.05 41.25 3.8
Producciéon diaria / operario cant. 16 21 5
Disponibildiad de tiempo / jornada min. 480
Operarios cant. 16

Fuente: Elaboracion propio

La implementacién de la metodologia Lean Manufacturing, género un impacto
positivo al area de produccioén, debido a un incremento de produccién diaria de 16
a 21 prendas por cada operario esto representa un agrandé la produccién diaria a
5 prendas adicionales, por otra parte, el tiempo de produccion redujo en 3.80 min,
debido a las capacitaciones, equipos mantiene su eficiencia y presentan menos

fallas, y al area mas ordenado y organizada.

Tabla N° 56: Ahorros Econémicos.

TIPO DE AHORRO UNIDAD CALCULO

Un Trabajador minutos 16x3.8 60.8 minutos /dia
Total de trabajadores minutos 60.8x16 972.8 minutos /dia
Total de trabajadores horas 972.8/60 16.21 horas/dia
Mensual horas 16.21 x 26 4215 horas / mes

Fuente: Elaboracion propio
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3.9.4. Analisis del Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR)

Ver tabla 58 y tabla 59 se Evidencia el célculo del VAN y TIR.

Tabla N° 57: Flujo de caja de la implementacion.

Tiempo (meses) 0 1 2 3 4 6 7 8 9 10 11 12
Beneficios 311 311 311 3111 3111 3111 3111 3111 3111 3111 3111 3111
Costos desosteniiidad 205 20% 2005 2200 2005 2005 2005 2200 2005 2005 2005 2200
de implementacion
Inversion 1,086 1,086 1,086 9 1,086 1,086 1,086 911 1,086 1,086 1,086 M

Inversion tangibles
Herramienta kaizen Sl. 238.00
Herramienta TPM Sl. 108.00
Metodologia 5S's Sl. 891.00
Formatos de capacitacioneg S/. 2000
Subtotal Sl. 1,257.00
INVERSIONES INTANGIBLES
Serviciosdeaguaylz | S/. 2,000.00
Viaticos Sl. 1,500.00
Qtros gastos Sl 350000
Imprevistos Sl. 900.00
Subtotal Sl. 7,900.00
TOTAL NETOS Sl. -9.157.00| S/, 1,086.14 | S/, 1,086.14 S/, 1,086.14( S 911.00( S/, 1,086.14 | S/. 1,086.14 S/. 1,086.14 S/. 911,00 S/. 1,086.14|Sl, 1,086.14|S/. 1,086.14|Sl. 911.00

Fuente: Elaboracién Propio

La tabla N°57 se visualiza que el beneficio luego de la implementacion fue de S/.3,111. Ademas, se mantiene un costo de

sostenibilidad de S/.2,025, excepto en tres meses, porque el costo asciende a S/.2200 debido al mtto preventivo/correctivo de las

maquinas. Por ello, se realiz6 una inversion de S/.9,157.00 para la implementacion.
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Tabla N° 58: Evaluaciéon del VAN

0 -9,157 1.00 -9,157
1 1,086 1.01 1,074
2 1,086 1.02 1,061
3 1,086 1.04 1,049
4 911 1.05 870
5 1,086 1.06 1,025
6 1,086 1.07 1,013
7 1,086 1.08 1,001
8 911 1.10 830
9 1,086 1.11 978
10 1,086 1.12 967
11 1,086 1.14 956
12 911 1.15 792
S/ 2,457

[VAN S/ 2,457 |
Fuente: Elaboracion Propio

La tabla N°58, se considerd un COK anual de 15%, de la cual se convierte a un

COK mensual a 1,171%, con ello se observa el resultado del VAN tiene un monto

de S/.2,457 lo cual es beneficio para la empresa porque con la implementacion

genera ganancias, por lo tanto, la aplicacion del Lean Manufacturing es viable.

Tabla N° 59: Evaluacion del TIR .

0.0% 3,351
1.0% 2,582
1.2% 2,457
2.0% 1,880
3.0% 1,238
4.0% 649
5.2% 0
6.0% -387
7.0% -843
8.0% -1,265
9.0% -1,654
10.0% -2,013
11.0% -2,347
12.0% -2,656
Fuente

. Elaboracién Propio

112



Figura 40: Detalles del TIR
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Fuente: Elaboracién Propio

La tabla N°59 y la figura N°40, se visualiza que cuando el TIR es 1.171% se
obtiene un VAN de S/. 2457, pero cuando el TIR tiene el valor de 5,25, el VAN
posee un valor de O, De la cual el TIR calculado es mayor al costo de
oportunidad (COK). Finalmente, el B/C, resulta 1.10 >= 1 el proyecto es

aceptable, es decir por cada sol invertido se recupera 0,10 soles.

Analisis Descriptivo

Se procedera con su respectivo estudio, se comparara y analizara los resultados
calculados anterior y posterior de la implementacion para ello se hace uso del

software SPSS, para garantizar un buen andlisis descriptivo.

Variable Independiente Lean Manufacturing

Dimension N° 1: Kaizen
Para la evolucion de indicadores de la implementaciéon de la herramienta Kaizen
presenta las siguientes actividades Disponibilidad, Calidad Y Rendimiento

obtenidos antes y después de la implementacion Lean Manufacturing en los 77 dias

de muestra (ver tabla N°60).
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Tabla N° 60: Indicador: Disponibilidad, Calidad Y Rendimiento

Figura 41: Pre test — Post test de la Disponibilidad

%

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

80.00 88.00 95.00 98.00 75.00 86.00
70.00 50.00 56.00 S8.00 69.00 895.00

79.00 89.00 ©57.00 96.00 77.00 87.00

2 73.00 895.00 S55.00 S57.00 71.00 88.00
79.00 91.00 93.00 97.00 74a.00 89.00

€ 61.00 85.00 87.00 S5.00 51.00 80.00
E 87.00 87.00 95.00 98.00 83.00 85.00
E: 81.00 88.00 51.00 S5.00 73.00 83.00
70.00 89.00 91.00 96.00 66.00 87.00

78.00 91.00 52.00 S7.00 73.00 895.00

85.00 87.00 52.00 56.00 75.00 85.00

77.00 89.00 91.00 93.00 65.00 81.00

75.00 S0.00 56.00 S56.00 71.00 88.00

79.00 87.00 92.00 97.00 73.00 85.00

76.00 S1.00 S57.00 S8.00 75.00 50.00

76.00 87.00 ©7.00 98.00 75.00 87.00

73.00 S1.00 S5.00 S5.00 70.00 87.00

3 71.00 81.00 90.00 94.00 65.00 77.00

> 73.00 87.00 95.00 S7.00 70.00 85.00

) 78.00 91.00 94.00 98.00 75.00 895.00
23 78.00 90.00 97.00 95.00 77.00 85_00
22 75.00 S1.00 S53.00 S56.00 65.00 S0.00
23 81.00 87.00 98.00 95.00 80.00 85.00
2a 80.00 81.00 S52.00 S5.00 Za.00 76.00
25 77.00 91.00 96.00 96.00 76.00 88.00
26 73.00 87.00 94.00 96.00 67.00 85.00
27 795.00 89.00 ©7.00 98.00 77.00 87.00
28 79.00 88.00 93.00 96.00 75.00 87.00
25 67.00 88.00 86.00 94.00 57.00 86.00
30 78.00 91.00 91.00 95.00 71.00 87.00
=3 78.00 S0.00 S53.00 57.00 73.00 88.00
32 77.00 86.00 94.00 95.00 73.00 83.00
33 Z74a.00 S0.00 51.00 56.00 67.00 86.00
34 80.00 88.00 95.00 95.00 78.00 85.00
35 76.00 89.00 85.00 S5.00 68.00 87.00
326 70.00 87.00 ©5.00 95.00 67.00 85.00
37 73.00 91.00 90.00 96.00 67.00 88.00
38 73.00 89.00 90.00 96.00 68.00 86.00
EX) 73.00 87.00 95.00 98.00 71.00 87.00
a0 73.00 895.00 54.00 57.00 65.00 87.00
a1 60.00 82.00 96.00 97.00 58.00 81.00
a2 70.00 86.00 56.00 S5.00 67.00 82.00
ZEY 84.00 88.00 ©5.00 96.00 80.00 85_00
aa 78.00 90.00 93.00 S5.00 73.00 87.00
as 82.00 85.00 ©8.00 96.00 81.00 81.00
a6 84.00 87.00 92.00 95.00 78.00 82.00
a7z 60.00 8400 85.00 S5.00 52.00 81.00
as 71.00 89.00 95.00 97.00 67.00 86.00
as 83.00 S1.00 51.00 S5.00 77.00 86.00
50 80.00 89.00 94.00 97.00 75.00 85.00
531 87.00 86.00 96.00 96.00 84.00 84.00
52 86.00 92.00 96.00 96.00 82.00 88.00
53 71.00 88.00 91.00 93.00 65.00 81.00
s5a 78.00 90.00 ©3.00 97.00 73.00 87.00
55 62.00 83.00 96.00 97.00 58.00 83.00
56 78.00 52.00 54.00 56.00 73.00 895.00
57 79.00 90.00 93.00 95.00 73.00 85.00
s8 76.00 S0.00 S54.00 56.00 73.00 87.00
59 85.00 86.00 94.00 96.00 75.00 83_00
60 88.00 87.00 94.00 98.00 83.00 87.00
61 84.00 86.00 ©7.00 95.00 83.00 8300
62 86.00 88.00 98.00 98.00 85.00 87.00
63 82.00 86.00 51.00 S8.00 75.00 85.00
6a 7a.00 8400 94.00 97.00 73.00 8200
65 73.00 86.00 S52.00 S5.00 67.00 83.00
66 78.00 87.00 91.00 98.00 72.00 87.00
67 83.00 895.00 56.00 56.00 80.00 86.00
3 75.00 90.00 ©5.00 96.00 75.00 87.00
== 77.00 89.00 93.00 98.00 73.00 89.00
70 82.00 86.00 ©7.00 94.00 75.00 8300
71 74.00 90.00 96.00 98.00 71.00 88.00
72 87.00 S1.00 S53.00 S8.00 80.00 90.00
73 78.00 86.00 91.00 97.00 71.00 83.00
74 86.00 86.00 54.00 S5.00 83.00 85.00
75 79.00 90.00 93.00 96.00 74.00 86.00
76 60.00 86.00 86.00 S3.00 52.00 80.00
77 76.00 86.00 90.00 96.00 695.00 85.00

11 16

DISPONIBILIDAD

Pre Test

21 26 31

Fuente: Elaboracién Propio

e— POst Test

36 41

DIA

46 51 56 61 66 71 76

Fuente: Elaboracién propio.
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Ver figura 41 se puede concluir que la disponibilidad aumento luego de la
implementacion de la herramienta Kaizen de un valor promedio 76.8% a un valor
promedio de 88.0%

Figura 42: Pre test — Post test de la Calidad
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Fuente: Elaboracion propio

Ver figura 42 se puede concluir que la Calidad de la empresa Kallpa S.A.C aumento
luego de la implementacion de la herramienta Kaizen de un valor promedio 93.5%

a un valor promedio de 96.1%
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Figura 43: Pre test — Post test de Rendimiento
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Fuente:

Elaboracion propio.

En la figura 43 se puede concluir que la Rendimiento de confeccion de la compafia

Kallpa S.A.C aumento luego de la implementacion de la herramienta Kaizen de un

valor promedio 72.4% a un valor promedio de 85.4%

Tabla N° 61: Analisis estadistico de la variable Independiente Kaizen.

Estadisticos
Disponibilidad Calidad Rendimiento
PreTest PostTest PreTest PostTest PreTest PostTest

N Valido 77 77 77 77 77 77

Perdidos 0 0 0 0 0 0
Media 76.8% 88.0% 93.5% 96.1% 72.4% 85.4%
Desviacion estandar 6.417 2.460 2.713 1.318 7.176 2.888
Minimo 60% 81% 86% 93% 51% 76%
Maximo 88% 92% 98% 98% 85% 90%

Fuente: Elaboracion propio

Respecto a la desviacion estandar de cada uno los indicadores de Kaizen, en la

tabla N°61 se registra una disminucién, en cada analisis de los 3 indicadores de

Kaizen, luego de la implementacién de la metodologia Lean Manufacturing. La

variacion de los valores de la deviacion estandar de Disponibilidad es de 0.0395,

Calidad 0.0140, rendimiento 0.0429
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Asimismo, en la figura N°44 se muestra la evolucion positiva de los tres
indicadores de Kaizen al implementar la metodologia Lean Manufacturing, el
promedio de disponibilidad tiene un incremento de 76.8% a 88.0%, el promedio de
calidad tiene un incremento de 93.5% a 96.1% y el promedio de rendimiento tiene
un incremento de 72.4% a 85.4%. Por lo que registra una mejoria en disponibilidad,

una mayor calidad en la produccion y un mejor rendimiento de la produccion.

Figura 44: indice de actividades de Kaizen

Media - Kaizen

100%
90%
80%
70%
60%
50%

X 20% Rendimiento
30%
’ Calidad
20%
10% Disponibilidad
0%
PreTest PostTest
M Disponibilidad 76.8% 88.0%
M Calidad 93.5% 96.1%
B Rendimiento 72.4% 85.4%

Fuente: Elaboracion propio
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Tabla N° 62: Prueba de Normalidad — KAIZEN

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Disponibilidad- 107 77 029 942 77 .002
Disponibilidad-
PosTest 134 77 .001 936 77 .001
Calidad-PreTest 116 77 012 955 77 .008
Calidad-PosTest .159 77 .000 914 77 .000
Rendimiento- 120 77 .008 933 77 .001
Rendimiento- 175 77 .000 935 77 .001

Fuente: Elaboracion propio

En la prueba de normalidad para cada dimension de la herramienta Kaizen y
conociendo la cantidad de la muestra para cada analisis 77 und. Que es mayor a
30 und. Se podra evaluar los resultados por el método Kolmogorov-Smirnova.
Ademas, el valor de la significancia en las tres dimensiones antes y luego de la
implementacion de la herramienta kaizen es menor a 0.05 lo que hace una

evaluacion “No Paramétrico” para ambas situaciones.

Dimension N° 2: TPM
Para las dimensiones de la implementacion de la herramienta TMP lo cuales son

Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) y Tiempo Medio de Reparacion (MTTR) para
77 dias de evaluacion antes y después de la implementacion.

Se espera unos resultados donde pueda incrementar el tiempo medio entre falla 'y
reducir el tiempo de mantenimiento de los equipos y como consecuencia

incrementar el tiempo productivo de la empresa Kallpa S.A.C.
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Tabla N° 63: Tiempo medio entre fallas y Tiempo medio de Reparacion.

DIA
1 100 150 16 11 40 140 470 16 9
2 140 230 23 15 41 70 80 22 15
3 76 150 16 12 42 100 150 16 11
4 60 470 23 19 43 60 150 19 16
5 140 470 21 13 44 60 150 17 13
6 100 110 16 9 45 76 470 21 16
7 140 150 19 11 46 100 110 22 15
8 76 230 19 15 47 40 350 22 18
9 140 110 15 9 48 60 470 22 18
10 60 470 22 18 49 76 110 15 11
11 100 470 22 16 50 76 230 18 13
12 52 80 17 12 51 140 470 20 12
13 140 230 20 12 52 140 470 23 14
14 76 150 17 12 53 52 110 18 13
15 60 110 23 19 54 76 230 16 12
16 76 110 21 16 55 70 350 18 13
17 76 110 17 13 56 60 110 22 18
18 70 170 17 12 57 140 470 22 13
19 140 150 21 12 58 76 110 16 12
20 76 150 21 16 59 76 110 20 15
21 60 110 18 15 60 76 470 16 12
22 100 110 21 14 61 100 150 18 13
23 60 230 22 18 62 76 150 15 11
24 52 80 9 6 63 60 110 22 18
25 140 110 13 7 64 70 350 16 12
26 100 150 15 10 65 140 150 19 12
27 140 470 20 12 66 140 150 18 10
28 76 150 15 11 67 100 470 20 15
29 100 80 21 13 68 76 110 19 15
30 60 230 17 13 69 100 470 15 10
31 100 230 17 11 70 40 350 21 17
32 76 110 22 17 71 76 110 15 11
33 100 150 22 16 72 60 110 23 19
34 140 110 18 11 73 60 470 15 12
35 70 350 19 13 74 60 110 23 19
36 60 470 17 14 75 76 150 22 17
37 76 110 18 14 76 52 80 16 12
38 76 470 23 17 77 100 230 20 15
39 76 110 16 12

Fuente: Elaboracién Propio

Los resultados plasmados Ver tabla 63 se grafican para visualizar su

comportamiento y evolucion al implementar la herramienta TPM.
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Figura 45: Pre test — Post test de la MTBF

MTBF
500
450 i ﬂ I
400
350
» 300
o
S
S5
=
>
’ r -
n 'k ‘U Iy
v N AT A ’
- \/“’/‘ VA B P '|l\-/\,
'

DIA
= = = Pre Test

Fuente: Elaboracion propio

Ver figura 45 se logra concluir que el indicador MTBF de la empresa Kallpa S.A.C
aumento luego de la implementacion de la herramienta, lo que significa que que los

equipos presentan con menor frecuencia las fallas permitiendo mayores tiempos de

produccion.
Figura 46: Pre test — Post test de la MTTR
MTTR
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=
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Fuente: Elaboracion Propio.
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En la figura 46 se puede concluir que el indicador MTTR de la empresa Kallpa S.A.C

disminuyo luego de la implementacion de la herramienta, lo que significa que los

equipos dejan de presentar averias complejas por falta de mantenimiento

permitiendo mayores tiempos de produccion.

Tabla N° 64: Tiempo medio entre fallas y Tiempo medio de Reparacion.

Estadisticos

MTBF MTTR
PreTest PostTest PreTest PostTest
N Valido 77 77 77 77
Perdidos (6] (0] o o
Media (min) 87.14 226.75 18.79 13.55
Desviacion estandar 30.101 145.389 2.962 2.904
Minimo (min) 40 80 9 6
Maximo (min) 140 470 23 19

Fuente: Elaboracién Propia.

Respecto a la desviacion estandar de cada uno los indicadores dimensionales de

TPM, en la tabla N° 63 se registra un incremento en el indicador de MTBF que

representa al tiempo medio entre fallas lo que hace referencia que los equipos

presenta menos fallas el incremento es de 115 minutos, y en el indicador MTTR

presenta una diminucién de 0.058 minutos lo cual indica menos tiempo en ejecucion

de los mantenimientos. Estas variaciones se dan a raiz de la implantacion de Lean

Manufacturing.

Figura 47: indice de actividades de Tiempo medio entre fallas y Tiempo medio

de Reparacion.
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Fuente: Elaboracion propio
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Asimismo, ver figura N°47 se muestra la evolucion positiva del indicador MTBF de
la herramienta TPM al implementar la metodologia Lean Manufacturing, el
promedio del tiempo medio entre falla (MTBF) tiene un incremento de 87.14 minutos

a 226.75 minutos por lo se deduce que los equipos fallan con menos frecuencia

Figura 48: indice de actividades de Tiempo Medio entre fallas Y Tiempo medio
de Reparacién

Media -MTTR - TPM

20.00
15.00
10.00
5.00
MTTR
0.00
PreTest PostTest
B MTTR 18.79 13.55

Fuente: Elaboracion propio.

Asimismo, ver figura N°48 se muestra la evolucion positiva del indicador MTTR de
la herramienta TPM al implementar la metodologia Lean Manufacturing, el
promedio MTTR tiene una disminucion de 18.79 minutos a 13.55 minutos por lo se
deduce que el mantenimiento se realiza en menos tiempo ganando tiempo de
produccion.

122



Tabla N° 65:

Prueba de Normalidad — TPM

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
MTBF-PreTest ,268 77 ,000 ,849 77 ,000
MTBF-PosTest ,286 77 ,000 764 77 ,000
MTTR-PreTest ,136 77 ,001 ,931 i ,000
MTTR-PosTest ,146 77 ,000 ,963 77 ,025

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracién Propio.

En la prueba de normalidad para cada dimension de la herramienta TPM y

conociendo la cantidad de la muestra para cada analisis 77 und. Que es mayor a

30 und. Se podra evaluar los resultados por el método Kolmogorov-Smirnova.

Ademas, el valor de la significancia en las tres dimensiones antes y luego de la

implementacion de la herramienta kaizen es menor a 0.05 lo que hace una

evaluacion “No Paramétrico” para ambas situaciones.

Variable Dependiente Productividad

Tabla N° 66: Analisis estadistico de la variable dependiente productividad y sus

dimensiones.
Estadisticos
Eficiencia Eficacia Productividad
PreTest PostTest PreTest PostTest PreTest PostTest

N Valido 77 77 77 77

Perdidos 0 0 0 0
Media 76.82% 88.03% 72.35% 85.38%
Desviacion estandar 6.417 2.460 7.176 2.888
Minimo 60.00% 81.00% 51.00% 76.00%
Maximo 88.00% 92.00% 85.00% 90.00%

Fuente: Elaboracion Propio
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Figura 49: Evolucién de la media de la variable dependiente productividad y
sus dimensiones.

Media - Productividad

100%
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60% Eficacia
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20% -
Productividad

0%

PreTest PostTest
B Productividad 56.01% 75.22%
H Eficiencia 76.82% 88.03%
M Eficacia 72.35% 85.38%

Fuente: Elaboracion Propio.

Ver figura N°49, se muestra la evolucion del anterior y posterior de la
implementacion del estudio Lean Manufacturing para la variable dependiente
productividad y sus dimensiones eficiencia y eficacia. Por lo cual, la eficiencia
(dimension 1) tenia un promedio de la media de 76.82% y 88,03% después de la
implementacion, con ello hubo un incremento de 11,21% en la eficiencia de la
productividad; la eficacia (dimensién 2) tenia un promedio de la media de 72.35%
y 85,38% después de la implementacion, con ello hubo un incremento de 13,03%
en la eficacia de la productividad; como resultado del incremento de la eficiencia y
la eficacia resulta un incremento en el promedio de la productividad de 56.01% a
75.22% después de la implementacion, con ello hubo un incremento de 19,21% de
la productividad de confeccién de polos camiseros.

Por otra parte, la variacion estandar de la productividad antes de la implementacion
de Lean Manufacturing fue de 0.0967 disminuyendo después de la implementacion
Lean Manufacturing a 0.0439 representando una disminucion en la desviacion
estandar de 0.0528.
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Tabla N° 67: Pretest — Post test de la productividad

PRODUCTIVIDAD PRE/POST TEST - TEXTIL KALLPA
Dia Pre Test | Post Test Dia Pre Test | Post Test Dia PreTest | Post Test
1 60% 76% 27 6% 1% 53 46% 71%
2 13% 80% 28 59% 1% 54 57% 78%
3 61% 1% 29 38% 76% 55 36% 69%
4 52% 78% 30 55% 9% 56 57% 82%
5 58% 81% 31 57% 9% 57 58% 1%
6 31% 68% 3 56% 71% 58 55% 8%
1 12% 74% 3 50% 1% 59 67% 71%
8 59% 73% 3% 62% 75% 60 73% 76%
9 46% 1% 3 52% 1% 61 0% 1%
10 57% 81% 3% 47% 74% 62 73% 1%
11 67% 4% 37 49% 80% 63 62% 73%
12 53% 1% B 50% 1% 64 4% 6%%
13 53% 9% 39 52% 76% 65 4% 71%
14 58% 4% 40 50% 1% 66 56% 76%
15 57% 82% 41 35% 66% 67 66% TT%
16 57% 76% 1Y) 47% 71% 68 59% 78%
17 51% 9% ;3 67% 75% 69 56% 9%
18 46% 62% 4 57% 78% 10 65% 1%
19 51% 74% 45 66% 69% 1 53% 9%
20 59% 81% 46 66% 71% n 0% 82%
2 60% 1% a7 31% 68% 3 55% 1%
2 52% 82% R 13% 1% 74 71% 73%
3 65% 4% 49 64% 78% 75 58% 1%
24 59% 62% 50 60% 76% 76 31% 6%%
25 59% 80% 51 73% 2% 11 52% 73%
26 4% 74% 52 71% 81% Prom 56% 75%

Fuente: Elaboraciéon Propio
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Figura 50: PreTest — Post test de la Productividad
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Fuente: Elaboracion propio

Ver tabla 67 y la figura 50, se evidencia el incremento de la productividad luego de
la implementacion de la Metodologia Lean Manufacturing a través de las
herramientas Kaizen, TPM y 5S’s. En promedio en los tres meses de evaluacion la

productividad paso de 56% a 75% teniendo un incremento de 24%.

Dimensién 01: Eficiencia

Se presenta la evidencia de registro de eficiencia antes y después del estudio de

investigacion y su implementacion.
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Tabla N° 68: Pre test — Post test de la eficiencia — productividad

Eficiencia PRE/POST TEST - Textil Kallpa
Dia pretest | posttest | Dia pretest | posttest | Dia pretest | posttest
1 80% 88% 2 %% 8%% 5 0% 0%
2 10% 90% 28 1% 88% 54 78% 78%
3 1% 8% Ji) 67% 88% 5% 62% 62%
4 73% 8% 30 78% 91% 5 78% 78%
5 1% 91% 3 78% 90% 57 %% 1%
b 61% 85% 3 % 86% 58 76% 76%
1 87% 87% 3 8% 90% 5 85% 85%
8 81% 88% 3 80% 88% 60 88% 88%
9 10% 8% 3% 76% 8%% 61 84% 8%
10 78% 91% 3 T0% 87% 62 86% 86%
1l 85% 87% 3 3% 91% 63 82% 82%
12 % 8% 38 3% 8% 64 4% 0%
13 75% 90% 39 73% 87% 65 73% 73%
1 1% 87% 40 3% 8% 66 78% 78%
15 76% 91% 4 60% 82% 67 83% 83%
16 76% 87% ) T0% 86% 68 %% 1%
17 73% 91% B 8% 88% 69 7% 7%
18 0% 81% M 78% 90% ] 8% 82%
19 73% 87% 45 82% 85% 1 0% 1%
2 78% 91% 1 8% 87% It 87% 87%
2 78% 90% a7 60% 8% i 78% 78%
2 75% 91% 18 0% 8% 74 86% 86%
3 81% 87% 49 83% 91% 7 % %
2 80% 81% 50 80% 8%% 76 60% 60%
25 7% 91% 51 87% 86% 7l 76% 76%
2 73% 87% 5 86% 92% Prom % 85%

Fuente: Elaboracion Propio.
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Figura 51: Pre test — post test de la eficiencia
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Fuente: Elaboracién Propio.

La tabla N°68 y la figura N°51, se evidencia el aumento de la dimension 1
(eficiencia) de la variable productividad luego de la ejecucién del estudio de Lean
Manufacturing esbelta a través de las herramientas Kaizen, TPM y 5S’s. En
promedio en los tres meses de evaluacion la productividad paso de 77% a 85%

teniendo un incremento de 8%.

Dimensién 02: Eficacia

Se presenta la evidencia y comparacién del registro de eficacia antes y después

del presente estudio de investigacion y su implementacion.
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Tabla N° 69: Pre test — post test de la eficacia — productividad

Eficacia PRE/POST TEST - Textil Kallpa
Dia pretest | posttest [ Dia pretest | posttest [  Dia pretest | posttest
| 5% 86% 21 % 87% 53 65% 81%
2 6%% 8% 28 5% 87% 54 3% 87%
3 % 87% 29 5% 86% 5 58% 83%
4 1% 88% 30 1% 87% 5 3% 89%
5 % 8% 3 3% 88% 57 3% 85%
6 51% 80% 3 3% 83% 58 3% 87%
1 83% 85% 3 67% 86% 59 1% 83%
8 3% 83% 3 78% 85% 60 83% 87%
9 66% 87% 35 68% 87% 61 83% 83%
10 73% 8%% 3 67% 85% 62 85% 87%
1l 1% 85% 37 67% 88% 63 5% 85%
12 69% 81% 38 68% 86% 64 3% 82%
13 1% 88% 39 1% 87% 65 67% 83%
14 73% 85% 40 6%% 87% 66 2% 87%
15 5% 90% 4 58% 81% 67 80% 86%
16 75% 87% [y 67% 8% 68 5% 87%
17 0% 87% 3 80% 85% 69 3% 89%
18 65% % 4 3% 87% 10 1% 83%
19 0% 85% 45 81% 81% ! % 88%
2 5% 89% 1 78% 82% n 80% 90%
2 % 85% a7 5% 81% i 1% 83%
2 6%% 90% Ik 67% 86% 74 83% 85%
3 80% 85% 49 1% 86% 75 14% 86%
A 4% 76% 50 5% 85% 76 52% 80%
25 76% 88% 51 84% 84% 7l 6%% 85%
2 67% 85% 5 82% 88% Prom 2% 85%

Fuente: Elaboracién Propio.
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Figura 52: Pretest — post test de la eficacia
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Fuente: Elaboracién Propio.

Ver tabla 69 y la figura 52, se evidencia el aumento de la dimension 2 (eficacia) de
la variable productividad luego de la implementacién de la Metodologia Lean
Manufacturing Esbelta a través de las herramientas Kaizen, TPM y 5S’s. En
promedio en los tres meses de evaluacion la productividad paso de 72% a 85%

teniendo un incremento de 13%.

Para la evaluacion de la productividad con sus 2 dimensiones de eficiencia y
eficacia se realiza un analisis adicional que es el andlisis inferencial para corroborar

los resultados del andlisis descriptivo.
Anélisis Inferencial

Al realizar el analisis inferencial de la hipétesis a través de estadigrafos
comparativos de las medias aritméticas, como resultado se tendra la capacidad
de concluir, si la hipotesis general es aceptada o rechazada, para lo cual se
requiere conocer y determinar los cambios que ocurren entre PreTest y el Post-
Test, que refiere al anterior y posterior de la implementacion del estudio de Lean

Manufacturing.
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Prueba De Normalidad: Productividad

Se establece qué tipo de estadigrafo se utilizara tomando en cuenta la cantidad
de muestra que se tiene en estudio del antes y después de la implementacion de
la metodologia Lean Manufacturing, Existe dos tipos de estadigrafo los cuales
son Shapiro-Wilk y Kolmogorov-Smirnov, lo que se diferencia con la cantidad de

muestra.
- Shapiro-Wilk: Cuando la muestra es menor a 30 elementos
- Kolmogorov-Smirnov: Cuando la muestra es mayor a 30 elementos.

En la presente investigacion la muestra es de 77 elementos antes y después de
la implementacion, por lo tanto, se utiliz6 Kolmogorov-Smirnov para la prueba de

normalidad.
Formulacién de Hipaotesis:

HO: Procedencia de los datos de la muestra es de una distribucién normal

(Hipotesis nula).

H1: Procedencia de los datos de la muestra no es de una distribucion (Hipotesis

alterna).

Si p valor <=0,05: Los datos evaluados poseen un comportamiento no

parameétrico

Si p valor > 0,05: los datos evaluados poseen un comportamiento paraméetrico.

Tabla N° 70: Pruebas de Normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad-Pre Test 086 77 000 956 77 009
Productividad-Post Test 129 77 1003 950 77 005

Fuente: Elaboracion Propio.

La tabla N°70, se verifica que el nivel de p valor o significancia (Sig.) de la
productividad en el Pre-Test y Post-Test es menor al 0,05 por lo que es no

parameétrica, de acuerdo a los criterios de evaluacion de eleccion de estadigrafo,
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gue se muestra en la tabla N° 71. El estadigrafo Kolmogorov-Smirnov es no
paramétrico para Pre — test y Post-Test, en consecuencia, se realizo la
contrastacion por medio de la Z-WILCOXON.

Tabla N° 71: Criterios de eleccion de estadigrafo.

PRE-TEST POST-TEST ESTADIGRAFICO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico Z-WILCOXON

No Paramétrico| No Paramétrico Z-WILCOXON

Fuente: Elaboracion Propio.
Contrastacién de la hipGtesis general

HO: La aplicacion de la metodologia Lean manufacturing no permite
incrementar la productividad en una empresa textil Kallpa 2022-2023

H1: La aplicacion de la metodologia Lean manufacturing permite incrementar

la productividad en una empresa textil Kallpa 2022-2023
Regla de decision:

HO: pPa>=pPd

H1l: pPa<pPd

Tabla N° 72: Resultados de prueba de productividad.

Estadisticos

Productividad

Pre Test Post Test
Valido
N -
Pedidos
Media
Desviacion estandar
Minimo
Maximo

Fuente: Elaboracion Propio.

La tabla N°72, se hace la comparacion del promedio (media) de la productividad
del Pre-Test que tiene un valor de 56.01% 6 0.5601y Post-Test que tiene un valor

de 75.22% 6 0.7522, por estos resultados la hipétesis nula donde pPa >= puPd no
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se cumple ya que pPa (56.01%) < uPd (75.22%), por consecuencia se cumple la
hipotesis alterna donde dice “La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

permite incrementar la productividad en una empresa textil Kallpa 2022-2023”

Con la finalidad de confirmar el analisis anterior, se elabor6 un analisis a través

del p-valor o la significancia de aplicar la prueba Z-Wilcoxon.

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula (HO), se acepta la hipotesis
alterna (H1)

Si p-valor >= 0.05, no se rechaza la hipotesis nula (H1)

Tabla N° 73: Estadistico de la probabilidad ( prueba Z — wilcoxon).
Estadisticos de prueba

Productividad_ Post Test —
Productividad Pre Test

z -7,618°
Sig. Asintotica
(bilateral) 000

Fuente: Elaboracion Propio.

En la tabla N°71 se visualiza que el calculado de p-valor es de 0.000, por lo se
rechaza la Hipétesis Nula (HO) y se acepta la Hipotesis alternativa (H1), donde
dice “La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing permite incrementar la

productividad en una empresa textil Kallpa 2022-2023”

Prueba de normalidad: Eficiencia (Hipotesis especifica)

“La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing no logra incrementar la

eficiencia en una compaiiia textil. Lima 2023.”

Se determina qué tipo de estadigrafo se utilizara para la prueba de normalidad
tomando en cuenta la cantidad de muestra que se tiene en estudio del antes y
después de la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing, Existe dos
tipos de estadigrafo los cuales son Shapiro-Wilk y Kolmogorov-Smirnov, lo que

se diferencia con la cantidad de muestra.
- Shapiro-Wilk: Cuando la muestra es menor a 30 elementos
- Kolmogorov-Smirnov: Cuando la muestra es mayor a 30 elementos.

En la presente investigacion la muestra de datos para la eficiencia es de 77
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elementos antes y después de la implementacién, por lo tanto, se utilizd

Kolmogorov-Smirnov para la prueba de normalidad.

Si pvalor <=0,05: Los datos evaluados poseen un comportamiento no

paramétrico

Si p valor > 0,05: los datos evaluados poseen un comportamiento parametrico.

Tabla N° 74: Prueba de normalidad — eficiencia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico| gl Sig. Estadistico al Sig.
Eficiencia- | = 447 77 | 029 942 77 002
PreTest
Eficiencia- | 5, 77 | 001 936 77 001
PosTest

Fuente: Elaboracion Propio.

De la tabla N°74, se verifica que el nivel de p valor o significancia (Sig.) de la
productividad en el Pre-Test y Post-Test es menor al 0,05 (0.029 y 0.01
respectivamente) por lo que es no paramétrica, de acuerdo a los criterios de
evaluacion de eleccion de estadigrafo, que se muestra en la tabla N°75. El
estadigrafo Kolmogorov-Smirnov es no paramétrico para Pre — test y Post-Test,

en consecuencia, se realizo la contrastacion por medio de la Z-WILCOXON.

Tabla N° 75: Criterios de eleccion de estadigrafo.

Contrastacion de la hipoétesis especifica N°01

PRE-TEST POST-TEST ESTADIGRAFICO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico Z-WILCOXON

Fuente: Elaboracion Propio.

HO: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing no logra incrementar

la eficiencia en una compania textil. Lima 2022 — 2023.

H1: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing logra incrementar la
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eficiencia en una compafia textil. Lima 2023.
Regla de decisidn:
HO: upPa>=pPd
H1l: pPa<pPd

Tabla N° 76: Resultados de prueba de eficiencia.

Estadisticos

Eficiencia

Pre Test Post Test

Valido
Pedidos

N

Media
Desviacion estandar
Minimo

Maximo

Fuente: Elaboracion Propio.

En la tabla 74, se hace la comparacion del promedio (media) de la eficiencia del
Pre-Test que tiene un valor de 76.82% 06 0.7682 y Post-Test que tiene un valor
de 88.03% 0 0.8803, por estos resultados la hipotesis nula donde pPa >= puPd no
se cumple ya que pPa (76.82%) < uPd (88.03%), por consecuencia se cumple la
hipétesis alterna donde dice “La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

logra incrementar la eficiencia en una compaiiia textil. Lima 2022 — 2023.”

Con la finalidad de confirmar el analisis anterior, se elaboré un analisis a través

del p-valor o la significancia de aplicar la prueba Z-Wilcoxon.

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula (HO), se acepta la hipétesis
alterna (H1)

Si p-valor >= 0.05, no se rechaza la hipétesis nula (H1)

Tabla N° 77: Estadistico de la eficiencia ( prueba Z — Wilcoxon)

Estadisticos de prueba?

Eficiencia-Pos Test — Eficiencia-
Pre Test
z -7,502°
Sig. Asintética (bilateral) 000

Fuente: Elaboracion Propio.

En la tabla N°75 se visualiza que el calculado de p-valor es de 0.000, por lo se
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rechaza la Hipotesis Nula (HO) y se acepta la Hipétesis alternativa (H1), donde
dice “La aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing logra incrementar la

eficiencia en una compafiia textil. Lima 2022 — 2023.”
Prueba de normalidad: Eficacia (Hipotesis especifica)

“La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing no logra incrementar la

eficacia en una compafiia textil. Lima 2022 — 2023.”

Se determina qué tipo de estadigrafo que se utilizar4d para la prueba de
normalidad tomando en cuenta la cantidad de muestra que se tiene en estudio
del antes y después de la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing,
Existe dos tipos de estadigrafo los cuales son Shapiro-Wilk y Kolmogorov-

Smirnov, lo que se diferencia con la cantidad de muestra.
- Shapiro-Wilk: Cuando la muestra es menor a 30 elementos
- Kolmogorov-Smirnov: Cuando la muestra es mayor a 30 elementos.

En la presente investigacion la muestra de datos para la eficacia es de 77
elementos antes y después de la implementacién, por lo tanto, se utilizd

Kolmogorov-Smirnov para la prueba de normalidad.

Sipvalor <= 0,05: Los datos evaluados poseen un comportamiento no

paramétrico

Si p valor > 0,05: los datos evaluados poseen un comportamiento paramétrico.

Tabla N° 78: Prueba de normalidad — eficacia.

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia-PreTest .107 77 .029 .942 77 .002
Eficacia-PosTest .134 77 .001 .936 77 .001

Fuente: Elaboracion Propio.

De la tabla N°78, se verifica que el nivel de p valor o significancia (Sig.) de la
productividad en el PreTest y Post-Test es menor al 0,05 (0.008 y 0.000
respectivamente) por lo que es no paramétrica, de acuerdo a los criterios de
evaluacion de eleccion de estadigrafo, que se muestra en la tabla N°79. El

estadigrafo Kolmogorov-Smirnov es no paramétrico para Pre — test y Post-Test,
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en consecuencia, se realizé la contrastacion por medio de la Z-WILCOXON.

Tabla N° 79: Criterios de eleccion de estadigrafo

PRE-TEST POST-TEST ESTADIGRAFICO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico Z-WILCOXON

Fuente: Elaboracion Propio.
Contrastacion de la hipétesis especifica N°01

HO: La aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing no logra incrementar

la eficacia en una compaiiia textil. Lima 2022 — 2023.

H1: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing logra incrementar la

eficiencia en una compafiia textil. Lima 2023.
Regla de decision:
HO: pPa>=pPd
H1l: pPa<pPd

Tabla N° 80: Resultados de prueba de eficacia.

Estadisticos

Eficacia

Pre Test Post Test
Valido
N
Pedidos
Media
Desviacion estandar
Minimo
Maximo

Fuente: Elaboracion Propio.

En la tabla N°78, se hace la comparacion del promedio aritmético (media) de la
eficacia del Pre-Test que tiene un valor de 72.35% 6 0.7235 y Post-Test que tiene
un valor de 85.38% 6 0.8538, por estos resultados la hipétesis nula donde pPa
>= uPd no se cumple ya que pPa (72.35%) < uPd (85.38%), por consecuencia se
cumple la hipétesis alterna donde dice “La aplicacién de la metodologia Lean
Manufacturing logra incrementar la eficacia en una compafiia textil. Lima 2022 -
2023

Con la finalidad de confirmar el analisis anterior, se elabor6 un analisis a través

del p-valor o la significancia de aplicar la prueba Z-WILCOXON
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Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula (HO), se acepta la hipétesis
alterna (H1)

Si p-valor >= 0.05, no se rechaza la hipétesis nula (H1)

Tabla N° 81: Estadistico de la eficacia ( prueba Z — Wilcoxon)

Estadisticos de prueba?

Eficacia-PosTest - Eficacia-PreTest
Z -7,480b
Sig. asintética (bilateral) .000

Fuente: Elaboracion Propio.

En la tabla N°77 se visualiza que el calculado de p-valor es de 0.000, por lo se

rechaza la Hipotesis Nula (HO) y se acepta la Hipoétesis alternativa (H1), donde
dice “La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing logra incrementar la

eficacia en una compaifiia textil. Lima 2022 - 2023.”
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V. DISCUSION

Para el actual trabajo de estudio de titulo “Aplicacion De Lean Manufacturing Para
Mejorar La productividad en La Compafiia Textil Lima 2022.”; que se aplicé con
éxito en la compafia Textil Kallpa S.A.C. En el actual capitulo de discusion, se
analizara los resultados obtenido luego de la aplicacion de Lean Manufacturing
para el presente trabajo de investigacion, asimismo los resultados registrados de
los diversos investigadores nombrados al inicio de la investigacion (marco tedérico)
donde se podra comparar el efecto de los resultados del actual trabajo de
investigacion respecto al efecto de los resultados de los otros autores en mencién
a lo largo del actual trabajo, se realizaron diversos analisis comparativo de la
variable dependiente y sus dimensiones obtenidos luego de la implementacion
de Lean Manufacturing de la presente investigacion con los resultados obtenidos

de otros autores.

En seguida, se menciona los resultados obtenidos luego de la implementacion
del estudio de investigacion en la que se verificO que la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing a través de sus diversos instrumentos de
aplicacion como son los métodos de “Kaizen”, “TPM” y “56S’s” tuvo un efecto
positivo para la compafiia al incrementar considerablemente la productividad en
la confeccidn del producto muestra de polo camisero. Al principio de la
investigacion (Pre — Test) los datos recolectados dieron como resultado un
promedio de productividad de 56%, luego de la implementacion (Pos — Test) de
la metodologia en cuestion se logro tener un considerable y aceptable incremento
de productividad a 75%, es decir se logré un incremento total de la productividad

del 19% registrando un beneficio para la compafia.

Para la hipdtesis general en el analisis inferencial de la productividad dice que “al
aplicar la metodologia Lean Manufacturing no permitird incrementar la
productividad en textil Kallpa 2022-2023”, los resultados del analisis inferencial la
variable de significancia (sig) en el Pre — Test es de 0.00 y en el Post — Test es

de 0,003 concluyendo que tiene un comportamiento no parametrico para ambos
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casos en evaluacion, por lo gue en ambos casos es menor a 0,05, razén por el
cual en la contrastacion del analisis de normalidad es por Z-Wilcoxon, este
andlisis da un valor de sig. Asintomatica final de 0.00 por lo que se rechaza la
hipo6tesis nula y se acepta la hipo6tesis alternativa que contradice a la hipétesis
nula lo cual menciona que “La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing
permite incrementar la productividad en una empresa textil Kallpa 2022-2023",
Por lo cual se concluye que el tipo de investigacién es ejecutada a nivel
explicativo, y disefio experimental. Asimismo, el trabajo de investigacion de
Carrillo, Alvis, Mendoza y Cohen (2018) donde presenta el estudio de Lean
Manufacturing a través de las herramientas 5S’s y TPM para aplicar la produccién
Esbelta, por lo que presenta una gran similitud en al estudio de investigacion de
la industria manufactura que se esta realizando, sus resultados también fueron
satisfactorio donde se pudo registrar el incremento de la productividad de la
empresa metalmecéanica, optimizando los tiempos de produccién al mantener los
equipos operativos y reducir los tiempos de falla de estos equipos al implementar
el TPM.

Al inicio de la investigacion, en relacion a los resultados, en el area de confeccion
en la empresa Textil Kallpa S.A.C. Se registra que posee varios defectos y
retrasos a lo largo de los procesos de produccion debido a que se concentraba
solo a producir sin darle campo a logro de una adecuada gestion la produccion
mediante algunas metodologias ya existentes en el mercado de gestion de
produccion, entre las diversas metodologias de gestion de la produccion se
encuentra la metodologia Lean Manufacturing. Por lo cual, al no aplicar una
gestion de la produccion es una causa de la baja productividad por exceso de
productos fallados, en la recoleccién de 3 meses datos de produccién y analisis
de los indicadores de las dimensiones de la variable independiente y
dependiente, donde se identificaron las principales causas para buscar diversas
soluciones y escoger la que mejor resultados de obtendrian a corto plazo. Borja
(2019) en su estudio de Lean Manufacturing para mejorar la productividad, realiza
un estudio previo a la aplicacion de su investigacion para poder identificar las
causas principales de la baja productividad de la compaifiia, y posteriormente

plantear y ejecutar las soluciones donde también obtuvo un impacto positivo en
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el incremento considerable de la eficiencia y eficacia que conlleva al incremento

de la productividad.

Al tener el objetivo de tener la mejorar continua por lo que se organiza un comité
representante de Lean Manufacturing para que sean los responsables de
implementar la metodologia con apoyo de todos los colaboradores inclido los
duefios, esto da inicio a la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing a
través de los instrumentos Kaizen, TPM y 5S’s que dan efecto a las dimensiones
de la productividad que son eficiencia y eficacia que tiene una relacién directa
con la productividad. Asimismo, con la ideologia de gestionar y lograr mejora
continua. En la pre-test y post-test el promedio de las dimensiones de las
variables dependientes tiene un impacto postivo de incremento en ambas
variables. Eficacia 76.82% a 88,03% y la eficiencia 76.82 a 88,03% por lo que se
evidencia el incremento de las variables; Canahua (2021) en su articulo donde
estudia la metodologia TPM para mejorar la eficiencia general de los equipos y
con ello incrementa la productividad al mantener constante la eficacia de la
productividad, al aplicar la metodologia TPM donde su principal punto de accion
es en la gestion de mantenimiento preventivo y correctivo a través de programas
de accidon a todos los equipos utilizados, esta implantacion mantiene la buena
eficiencia de los equipos por lo ya que mediante el uso de los equipos bajan su
productividad si no se realiza mantenimiento alguno, por tal razén la aplicacion
de TPM incrementa la eficiencia de los equipos desgastados y mantiene la
eficiencia de los equipos nuevos e impide la baja de la eficiencia.

Por otra parte, Malpartida y Tarmefo, (2020) en su articulo de “Implementation of
Lean Manufacturing tools and their results in different companies” identifico que
el sistema Lean Manufacturing con sus herramientas es uno de los mejores
sistemas que es posible aplicar para el mejoramiento del rendimiento de la
compafiia ya que sus actividades son redundantes y no agregan valor
significativo en la implementacion del sistema en comparacion con el incremento
de la eficiencia y eficacia de la compaifiia. En el estudio se ratifica lo concluido

por Malpartida y Tarmefio debido a que contamos con incremento de Calidad a
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96.1%, Rendimiento a 85.4%, disponibilidad a 88.0%, eficiencia a 88.0% vy
eficacia a 85.4% de la produccion de la compafiia por lo que se incrementa la

productividad luego de la implementacion del sistema.

Camero y Vargas (2021) en su estudio titulado “Aplicacion del Lean
Manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area de
produccion de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera” logro
demostrar los beneficios de la aplicacion de Lean manufacturing a traves de las
herramientas 5S’s y Kaizen para incrementar la productividad satisfactoriamente
de los adhesivos acuosos de 4.37 kg/mh el 2018 a 5.58 kg/mh el 2019, esto fue
consecuencia de la mejora continua de la aplicacion de la instrumento Kaizen que
logro reducir a 17:09 horas (antes de la implementacion 20:15 horas) la
fabricacion de su objeto en estudio. Asimismo, en el presente trabajo de
investigacién se logra ratificar los beneficios de la implementacion de Lean
Manufacturing a través de la herramienta Kaizen y 5S’s donde nuestra
productividad media incremento a 75%, por otra parte, en el estudio de Kaizen se

incremento los indicadores de Disponibilidad, Calidad y rendimiento.

HAMSAL, PRAWIRA, PURBA, y RAHAYU (2018). en su trabajo de investigacion
titulado “A Case Study: How 5s Implementation Improves Productivity Of Heavy
Equipment In Mining Industry” refiera a los beneficios de integrar la ideologia de
5S’s en el proceso productivo con el fin de incrementar la productividad de la
industria minera, su estudio logro resultados satisfactorios dende redujo el tiempo
de no actividad, incremento de la disponibilidad de los colaboradores y como
logro el incremento de la productividad. Asimismo, en el presente estudio
ratificamos la importancia de las 5S’s en el proceso productivo en la empresa
textil Kallpa S.A.C. donde se reduce los tiempos inoperativos, que puede producir
al buscar los materiales que no se encuentra clasificados ni ordenados, al aplicar
las 5S’s se busca mantener un ambiente ordenado, clasificado y limpio en todo

el proceso productivo.
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VI. CONCLUSIONES

e Luego de la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing, se concluye
gue tiene un impacto positivo para el area de produccion de la compaiiia
Textil Kallpa S.A.C. donde se logré aumentar la productividad de la
confeccion de los polos camiseros y otros disefios. Por lo tanto, los
promedios de los resultados de productividad de confeccion de polos
camiseros tubo un incremento de 19.21% pasando de 56.01% a 75.22%
luego de la implementacion de las herramientas Kaizen, TPM y 5S’s de la
Metodologia Lean Manufacturin. Asimismo, luego de la implementacién del
método en mencion la productividad presento picos maximos de 82% lo
que refleja que la productividad de la empresa aun puede seguir
incrementando manteniendo la aplicacion de las herramientas Lean

Manufacturing.

e Como parte del incremento de productividad de la confeccién de polos
camiseros se dio a través del incremento de sus dimensiones de la
productividad tanto como la eficiencia y eficacia en todo el proceso
productivo. El incremento de la eficiencia y eficacia fue de 11.21% y 13.03
respectivamente luego de haber implantado la metodologia Lean la
eficiencia quedo en 88.03% y el promedio de eficacia incremento hasta
85.38% asimismo el PEM.

e En la implementacién de la herramienta TPM de la metodologia Lean
Manufacturing para la empresa Kallpa S.A.C. se concluye que se
incrementa el tiempo medio entre fallas (MTBF) de 87.14 min a 226.75
min, asimismo se reduce el tiempo medio de reparacion (MTTR) de 18.75
min a 13.55 min. Este incremento de MTBF y reduccién de MTTR logran
dar mas tiempo a efectivo a la produccién y evita las fallas frecuentes de
los equipos por lo que logra incrementar la productividad de la compafiia

Textil en estudio.
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VIl. RECOMENDACIONES

e Avraiz de los resultados obtenidos en la presente trabajo de investigacion,
se recomienda a la compafiia Textil Kallpa S.A.C. con el fin de continuar
con lo implementado, disponer de un encargado de produccion
debidamente capacitado en la metodologia Lean Manufacturing, manejo
de personal y conocedor del proceso productivo de la industria, ya que se
continte con la ejecuciéon e implementacion de la metodologia 5s, kaizen
y TPM (mejora continua); para continuar el incremento o mantener la
productividad y disminuir los costos de forma Optima para los diversos
procesos productivos en el lugar de costura. Asimismo, registrar los
diversos controles en libros estadisticos como el software de Excel con el
fin de agilizar los célculos y andlisis de resultados en beneficio de la
compainia. Asimismo, continuar con las otras herramientas de la aplicacion

Lean Manufacturing.

e Se recomienda, que para mantener y continuar con el incremento de la
productividad que el jefe de produccién con la aprobacion del Gerente de
la Empresa, se debe estar comprometido de continuar con el cronograma
con la capacidad continua y periddica programado de los colaboradores
por lo cual debe realizar capacitaciones y/o reuniones de operatividad de
las nuevas maquinas y nuevos procesos que se actualizan en el tiempo.
Asimismo, induccion de los distintos procesos productivos antes de iniciar
sus labores al personal nuevo, indistintamente a la experiencia externa que
cuente el ingresante, con la finalidad de mantener la meta de tiempo de

produccion.

e Se recomienda la continuar con estudios de gestion de produccion y
seguridad no solo en el proceso productivo en estudio sino también en los
otros procesos de confeccidn y otras areas como la distribucion, asi lograr
en incremento de la productividad general de la compafia, Por lo cual el
grupo encargado de la ejecucion de Lean Manufacturing en polos
camiseros aborde la produccion total de la compafiia que son polos,
pantalones, blusa, entre otros.
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e Se recomienda la implementacion de KPI anuales de los procesos
productivos y verificar el cumplimiento de forma mensual con el fin de
verificar el avance, eficacia y eficiencia de la compafia en las diversas

areas.
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ANEXOS

Anexo 01. Matriz de consistencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢En qué medida la
aplicacién del Lean
Manufacturing mejora la

productividad de la empresa

Corporacion Textil Kallpa

Determinar en qué medida
la aplicaciéon de Lean
Manufacturing mejora la
productividad en la
empresa Textil en la region

La aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la
productividad en la
empresa Corporacion
Textil Kallpa S.A.C, Lima

SAC Lima, 20227 lima, 2022. 2022.
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPO'I:ESIS
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS

¢En qué medida la
aplicacion de Lean
manufacturing mejora en la
eficiencia de la empresa
Corporacion Textil Kallpa
S.A.C. lima, 20227

Determinar en qué medida
la aplicacién de Lean
Manufacturing mejora la
eficiencia en la empresa
Corporacion Textil Kallpa
S.A.C,, Lima 2022.

La aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la
eficiencia en la empresa
Corporacion Textil Kallpa

S.A.C, Lima 2022

¢En qué medida la
aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la
eficacia en la empresa
Corporacion Textil Kallpa
S.A.C. lima, 20227

Determinar en qué medida
la aplicacién de Lean
Manufacturing mejora la
eficacia en la empresa
Corporacion Textil Kallpa
S.A.C, Lima 2022.

La aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la
eficacia en la empresa

Corporacion Textil Kallpa
S.A.C, Lima 2022.

Fuente: Elaboracion propio

155




Anexo 02: Matriz de Operacionalizacion de Variable Independiente Lean Manufacturing

Variables

Definiciéon conceptual

Definicion Operacional

Dimensiones

Indicadores

Escala

Variable
independiente:
Lean
Manufacturing

Se define de acuerdo a su

ello podemos mencionar que lean
manufacturing nos muestra sobre
una mejora de calidad enla
produccion, las cuales se
desarrollan como un conjunto a
gran escala, Rajadell (2021) (p. 2)

) Lean manufacturing se contextualiza
proceso de produccion, en base a - ) .
mediante cada mejora que aplicamos en las
empresas, utilizando el kaizen, para asi
poder realizar los cambios necesarios
segun sus disfunciones y errores. Por ende,
al momento de aplicar esta herramienta,
obtenemos resultados favorables. Rajadell

2021 (p. 4)

KAIZEN

programado para producir) x 100%

produccién tedrica) x 100%

DISPONIBILIDAD: (Tiempo en produccién/tiempo

CALIDAD: (Produccion real / produccion total) x 100%
RENDIMIENTO: (Cantidad de produccion real/ cantidad de

Razén

TPM

Tiempo medio entre fallas

TTT —-TA
MTBfF= ————
NF

LEYENDA
MTBF: Tiempo medio entre fallas

TTT: Tiempo total de trabajo

TA: Tiempo de averias

NF: Numero de fallas

Tiempo medio de reparacion

TTM

MTTR= ™™
NI

LEYENDA
MTTTR: Tiempo medio de Reparacion
TTM: Tiempo total de Mantenimiento

NI: Ndmero de Intervenciones

Razon

Fuente

. Elaboracién propio.
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Anexo 03: Matriz de Operacionalizacién de Variable Dependiente Productividad

Variable
dependiente:
Productividad

Truijillo (2021) la productividad es
una medida que permite mejorar
resultados considerando los
diferentes recursos utilizados para
generar el bien o servicio. El
célculo de la productividad resulta
dar la valoracién necesaria a los
recursos utilizados para producir o
generar ciertos bienes o servicios
(p.15).

Chacoény Ochoa (2019) la productividad es
capacidad de desarrollar o producir un
producto para generar riquezas y beneficios
a través de un costo que involucra el tiempo
de produccion (p.29)

% EF = _2x 100%
p

LEYENDA
EFICIENCIA Razoén
%EF: Eficiencia
TE,: Tiempo Ejecutada de Polos Camiseros
TP,: Tiempo Programado de Polos Camiseros
PR
% EFI = —Ex 100%
PPp
EFICACIA LEYENDA Raz6n

%EFI: Eficacia
PRp: Produccién Real de Polos Camiseros

TPp: Producciéon Producidos de Polos Camiseros

Fuente: Elaboracion propio.
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Anexo 04. Juicio De Expertos

Evaluacion por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento.

“Aplicacion De Lean Manufacturing Para Mejorar La productividad En La

Empresa Textil Lima 2022”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia

para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean

utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su

valiosa colaboracion.

1. Datos Generales Del Juez

Nombre del juez:

Mgtr. Acosta Linares, Aldo Alexi

Grado Profesional: Maestria ( X ) Doctor ( )
Area de formacion académica: Clinica ( ) Social ( )
Educativa ( ) Organizacional ()

Area de experiencia profesional:

Ingenieria Industrial

Institucion donde labora:

ucv

Tiempo de experiencia profesional

en el area:

2 a4 anos ( )
Masde5afios( X )

Experiencia en investigacion

Psicométrica: (si corresponde)

Trabajo(s) psicométricos realizados

Titulo del estudio realizado.

2. Propésito De La Evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos Del Instrumento

Nombre de la Prueba:

Autor(a):

Bedoya Ramirez Tania Soledad

Hinostroza Escobar, Jhon Carlos

Procedencia:

Corporacion Textil Kallpa S.A.C

Administracion:

Corporacion Textil Kallpa S.A.C

Tiempo de

aplicacion:

Pretest: Agosto, Setiembre y octubre

Post-Test: Marzo Abril y Mayo
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Ambito de aplicacion:

textil

Significacién:

Formato de registro para el monitoreo global de los
indicadores entre calidad rendimiento y
disponibilidad

- Control de produccion

- Formato de control de produccion

- Tarjetas de mejora para continuar la mejora continua
- Formato de produccion por cada fase de produccion

- identificacion de residuos en cada proceso de

produccion
Formato de registro TMBF/ MTTR
- Inventario de los productos existencia de la empresa
- Cronograma de mantenimiento.

- ldentificacion y cambio de piezas en los equipos que

ocasionan fallas.
Formato de registro para la Eficienciay Eficacia

- F. T. medicion de la eficiencia: Esta medira la eficiencia
de la compafiia como su tiempo (dias, hora y minuto) de
fabricacion, en la cual se tomara el tiempo real y la
programada para la confeccion de la prenda en

evaluacion, dicha lista.

- F. T. medicién de la eficacia: Para este indicador, se
recolecto informacion sobre la produccién de las prendas
confeccionadas en evaluacién en el periodo de agosto,

setiembre y octubre 2022, dicha lista.

4. Soporte Tedrico

(Describir en funcién al modelo teorico)
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Variable

Subvariable

(dimensiones)

Definicién

Lean

Manufacturing

KAIZEN

TPM

Se define de acuerdo a su proceso de
produccion, en base a ello podemos
mencionar que Lean Manufacturing
nos muestra sobre una mejora de
calidad en la produccion, las cuales se
desarrollan como un conjunto a gran
escala, Rajadell (2021) (p.2)

PRODUCTIVIDAD

Eficiencia

Eficacia

Trujillo (2021) la productividad es una
medida que permite  mejorar
resultados considerando los
diferentes recursos utilizados para
generar el bien o servicio. El céalculo
de la productividad resulta dar la
valoracion necesaria a los recursos
manejados para producir o generar
ciertos bienes o servicios (p.15).
Asimismo, la para incrementar la
productividad en una organizacion se
mejorard los resultados con el mismo

recurso iniciales.

5. Presentacién de instrumentos para el juez:

A continuacion, a usted le presento el instrumento Formato de registro para

el monitoreo global de los indicadores entre Calidad, Rendimiento Y

Disponibilidad, Formato de registro TMBF/ MTTR, Formato de registro

para la Eficiencia y Eficacia. elaborado por Bedoya Ramirez Tania Soledad

y Hinostroza Escobar, Jhon Carlos en el afio 2023. De acuerdo con los

siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria

Calificacion

Indicador
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CLARIDAD

item se comprende
facilmente, es decir, su
sintactica y semantica

son adecuadas.

1. No cumple con el

criterio

El item no es claro.

2. Bajo Nivel

El item requiere bastantes

modificaciones 0 una
modificacion muy grande en el
uso de las palabras de acuerdo
con su significado o por la

ordenacion de estas.

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion
muy especifica de algunos de

los términos del item.

4. Alto nivel

El item es claro, tiene

semantica y sintaxis adecuada.

COHERENCIA

item tiene relacion
I6gica con la dimension

o indicador que esta

1. totalmente en
desacuerdo (no cumple

con el criterio)

El item no tiene relacion légica

con la dimensioén.

2. Desacuerdo
(bajo nivel de

acuerdo)

El item tiene una relacion

tangencial /lejana con la

dimension.

3. Acuerdo (moderado

nivel)

El item tiene una relacion

moderada con la dimension

midiendo que se esta midiendo.
4. Totalmente de | El item se encuentra esta
Acuerdo (alto nivel) relacionado con la dimensién
gue esta midiendo.
1. No cumple con el | El item puede ser eliminado sin
criterio gue se vea afectada Ila
RELEVANCIA medicion de la dimension.
item es esencial o | 2. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia,

importante, es decir

debe ser incluido.

pero otro item puede estar

incluyendo lo que mide éste.
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3. Moderado nivel

El item es relativamente

importante.

4. Alto nivel

item es muy relevante y debe

ser incluido.

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion,

asi como solicitamos brinde sus observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3.Moderado nivel 4. Alto nivel

Dimensiones del instrumento: LEAN MANUFACTURING

* Primera dimension: KAIZEN

* Objetivos de la Dimensién: Incrementar la productividad a través de la mejora

continua e identificando los desperdicios que causan ineficiencia y retrasos en

el proceso.
Observaci
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia ones/
Recomen
daciones
DISPONIBILIDAD:
(Tiempo en 4 4 4

Disponibilid
ad, Calidad
Y

Rendimiento

produccidn/tiempo
programado  para
producir) x 100%
CALIDAD:
(Produccion real /
produccion total) X
100%

RENDIMIENTO:

(Cantidad de
produccion real/
cantidad de
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produccion tedrica)

x 100%
. Segunda dimensién: TPM
. Objetivos de la Dimension: Es maximizar la efectividad de la planta y el

equipo para lograr un costo Optimo del ciclo de vida del equipo de

produccion.
Observacione
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia s/
Recomendaci
ones
Tiempo
medio entre urar— TTTTA 4 4 4
fallas. NE
Tiempo
medio de MR M 4 4 4
Reparacion NI
Dimensiones del instrumento: Productividad
. Primera dimension: Eficiencia
. Objetivos de la Dimension: Se enfoca al buen manejo y distribucién de los
recursos, con la finalidad de optimizar el resultado final.
Observacione
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia s/
Recomendaci
ones
EFICIENCIA %EF:];—Ex'lU{J% 4 4 4
. Segunda dimension: Eficacia
. Objetivos de la Dimension: Lograr lo que se propone en un tiempo
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determinado.

Observacion
Indicadores Formula Claridad | Coherencia Relevancia es/
Recomenda
ciones
EFICACIA % EFI = i_i;" 100% 4 4 4

Firma del evaluador
DNI 41609054

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad
del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion confiable
de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia

164



https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf

Evaluacién por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento.

“Aplicacion De Lean Manufacturing Para Mejorar La productividad En La

Empresa Textil Lima 2022”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia

para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean

utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su

valiosa colaboracion.

6. Datos Generales Del Juez

Nombre del juez:

Mgtr. Roberto Farfan Martinez

Grado Profesional: Maestria ( X ) Doctor ( )
Area de formacion académica: Clinica ( ) Social ( )
Educativa( ) Organizacional ()

Area de experiencia profesional:

Ingenieria Industrial

Institucion donde labora:

ucv

Tiempo de experiencia profesional

en el area:

2 a4 afios ( )
Masde5afos( X )

Experiencia en investigacion

Psicométrica: (si corresponde)

Trabajo(s) psicométricos realizados

Titulo del estudio realizado.

7. Propdsito De La Evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

8. Datos Del Instrumento

Nombre de la Prueba:

Autor(a):

Bedoya Ramirez Tania Soledad

Hinostroza Escobar, Jhon Carlos

Procedencia:

Corporacion Textil Kallpa S.A.C

Administracion:

Corporacion Textil Kallpa S.A.C

Tiempo de

aplicacion:

Pretest: Agosto, Setiembre y octubre

Post-Test: Marzo Abril y Mayo

Ambito de aplicacién: | textil
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Significacion:

Formato de registro para el monitoreo global de los
indicadores entre calidad rendimiento y

disponibilidad
- Control de produccion
- Formato de control de produccion
- Tarjetas de mejora para continuar la mejora continua

- Formato de produccion por cada fase de produccion

identificacibn de residuos en cada proceso de
produccion

Formato de registro TMBF/ MTTR
- Inventario de los productos existencia de la empresa
- Cronograma de mantenimiento.

- ldentificacion y cambio de piezas en los equipos que

ocasionan fallas.
Formato de registro para la Eficienciay Eficacia

- F. T. medicién de la eficiencia: Esta mediré la eficiencia
de la compafia como su tiempo (dias, hora y minuto) de
fabricacion, en la cual se tomara el tiempo real y la
programada para la confeccion de la prenda en

evaluacion, dicha lista.

- F. T. medicion de la eficacia: Para este indicador, se
recolectd informacion sobre la produccion de las prendas
confeccionadas en evaluacion en el periodo de agosto,

setiembre y octubre 2022, dicha lista.

9. Soporte Tedrico

(Describir en funcién al modelo tedrico)

Variable

Subvariable Definicion

(dimensiones)
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Lean

Manufacturing

KAIZEN

TPM

Se define de acuerdo a su proceso de
produccion, en base a ello podemos
mencionar que Lean Manufacturing
nos muestra sobre una mejora de
calidad en la produccion, las cuales se
desarrollan como un conjunto a gran
escala, Rajadell (2021) (p.2)

PRODUCTIVIDAD

Eficiencia

Eficacia

Trujillo (2021) la productividad es una
medida que permite  mejorar
resultados considerando los
diferentes recursos utilizados para
generar el bien o servicio. El calculo
de la productividad resulta dar la
valoracion necesaria a los recursos
manejados para producir o generar
ciertos bienes o servicios (p.15).
Asimismo, la para incrementar la
productividad en una organizacién se
mejorard los resultados con el mismo

recurso iniciales.

10.Presentacion de instrumentos para el juez:

A continuacion, a usted le presento el instrumento Formato de registro para

el monitoreo global de los indicadores entre Calidad, Rendimiento Y

Disponibilidad, Formato de registro TMBF/ MTTR, Formato de registro

para la Eficiencia y Eficacia. elaborado por Bedoya Ramirez Tania Soledad

y Hinostroza Escobar, Jhon Carlos en el afio 2023. De acuerdo con los

siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificaciéon Indicador
1. No cumple con el El item no es claro.
criterio

167




CLARIDAD

item se comprende
facilmente, es decir, su
sintactica y semantica

son adecuadas.

2. Bajo Nivel

El item requiere bastantes

modificaciones 0 una
modificacion muy grande en el
uso de las palabras de acuerdo
con su significado o por la

ordenacion de estas.

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion
muy especifica de algunos de

los términos del item.

4. Alto nivel

El item es claro, tiene

semantica y sintaxis adecuada.

COHERENCIA

item tiene relacién
I6gica con la dimension

o indicador que esta

1. totalmente en
desacuerdo (no cumple

con el criterio)

El item no tiene relacion légica

con la dimensioén.

2. Desacuerdo
(bajo nivel de

acuerdo)

El item tiene una relacidon

tangencial /lejana con la

dimension.

3. Acuerdo (moderado

nivel)

El item tiene una relacion

moderada con la dimension

midiendo gue se esta midiendo.
4. Totalmente de |El item se encuentra esta
Acuerdo (alto nivel) relacionado con la dimensién
gue esta midiendo.
1. No cumple con el | El item puede ser eliminado sin
criterio gue se vea afectada Ila
RELEVANCIA medicion de la dimension.
item es esencial o | 2. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia,

importante, es decir

debe ser incluido.

pero otro item puede estar

incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente

importante.
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4. Alto nivel

item es muy relevante y debe

ser incluido.

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion,

asi como solicitamos brinde sus observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3.Moderado nivel 4. Alto nivel

Dimensiones del instrumento;: LEAN MANUFACTURING

* Primera dimension: KAIZEN

* Objetivos de la Dimension: Incrementar la productividad a través de la mejora

continua e identificando los desperdicios que causan ineficiencia y retrasos en

el proceso.
Observaci
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia ones/
Recomen
daciones
DISPONIBILIDAD:
(Tiempo en 4 4 4

Disponibilid
ad, Calidad
Y

Rendimiento

produccion/tiempo
programado  para
producir) x 100%
CALIDAD:
(Produccion real /
produccion total) x
100%

RENDIMIENTO:

(Cantidad de
produccion real/
cantidad de

produccion tedrica)
x 100%
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. Segunda dimension: TPM

. Objetivos de la Dimension: Es maximizar la efectividad de la planta y el

equipo para lograr un costo 6ptimo del ciclo de vida del equipo de

produccion.
Observacione
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia s/
Recomendaci
ones
Tiempo
medio entre urere TTT-TA 4 4 4
fallas. e
Tiempo
medio de MTTR= M 4 4 4
Reparacion NI
Dimensiones del instrumento: Productividad
. Primera dimension: Eficiencia
. Objetivos de la Dimensién: Se enfoca al buen manejo y distribucion de los
recursos, con la finalidad de optimizar el resultado final.
Observacione
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia s/
Recomendaci
ones
EFICIENCIA P - 4 4 4
. Segunda dimensién: Eficacia
. Objetivos de la Dimension: Lograr lo que se propone en un tiempo
determinado.
Observaciones
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia /
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Recomendacio

nes

EFICACIA | 5. gry - 2. o0y 4 4 4

Firma del evaluador
DNI 02617808

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad
del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion confiable
de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia
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Evaluacién por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento.

“Aplicacion De Lean Manufacturing Para Mejorar La productividad En La

Empresa Textil Lima 2022”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia

para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean

utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su

valiosa colaboracion.

11.Datos Generales Del Juez

Nombre del juez:

Mgtr. Frank Erickson Chafloque Llontop

Grado Profesional: Maestria ( X) Doctor ( )
Area de formacion académica: Clinica ( ) Social ( )
Educativa( ) Organizacional ()

Area de experiencia profesional:

Ingenieria Industrial

Institucion donde labora:

ucv

Tiempo de experiencia profesional

en el area:

2 a4 afios ( )
Masde5afos( X )

Experiencia en investigacion

Psicométrica: (si corresponde)

Trabajo(s) psicométricos realizados

Titulo del estudio realizado.

12.Propdsito De La Evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

13.Datos Del Instrumento

Nombre de la Prueba:

Autor(a):

Bedoya Ramirez Tania Soledad

Hinostroza Escobar, Jhon Carlos

Procedencia:

Corporacion Textil Kallpa S.A.C

Administracion:

Corporacion Textil Kallpa S.A.C

Tiempo de

aplicacion:

Pretest: Agosto, Setiembre y octubre

Post-Test: Marzo Abril y Mayo

Ambito de aplicacién: | textil
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Significacion:

Formato de registro para el monitoreo global de los
indicadores entre calidad rendimiento y

disponibilidad
- Control de produccion
- Formato de control de produccion
- Tarjetas de mejora para continuar la mejora continua

- Formato de produccion por cada fase de produccion

identificacibn de residuos en cada proceso de
produccion

Formato de registro TMBF/ MTTR
- Inventario de los productos existencia de la empresa
- Cronograma de mantenimiento.

- ldentificacion y cambio de piezas en los equipos que

ocasionan fallas.
Formato de registro para la Eficienciay Eficacia

- F. T. medicién de la eficiencia: Esta mediré la eficiencia
de la compafia como su tiempo (dias, hora y minuto) de
fabricacion, en la cual se tomara el tiempo real y la
programada para la confeccion de la prenda en

evaluacion, dicha lista.

- F. T. medicion de la eficacia: Para este indicador, se
recolectd informacion sobre la produccion de las prendas
confeccionadas en evaluacion en el periodo de agosto,

setiembre y octubre 2022, dicha lista.

14.Soporte Tedrico

(Describir en funcién al modelo tedrico)

Variable

Subvariable Definicion

(dimensiones)
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Lean

Manufacturing

KAIZEN

TPM

Se define de acuerdo a su proceso de
produccion, en base a ello podemos
mencionar que Lean Manufacturing
nos muestra sobre una mejora de
calidad en la produccion, las cuales se
desarrollan como un conjunto a gran
escala, Rajadell (2021) (p.2)

PRODUCTIVIDAD

Eficiencia

Eficacia

Trujillo (2021) la productividad es una
medida que permite  mejorar
resultados considerando los
diferentes recursos utilizados para
generar el bien o servicio. El calculo
de la productividad resulta dar la
valoracion necesaria a los recursos
manejados para producir o generar
ciertos bienes o servicios (p.15).
Asimismo, la para incrementar la
productividad en una organizacién se
mejorard los resultados con el mismo

recurso iniciales.

15.Presentacion de instrumentos para el juez:

A continuacion, a usted le presento el instrumento Formato de registro para

el monitoreo global de los indicadores entre Calidad, Rendimiento Y

Disponibilidad, Formato de registro TMBF/ MTTR, Formato de registro

para la Eficiencia y Eficacia. elaborado por Bedoya Ramirez Tania Soledad

y Hinostroza Escobar, Jhon Carlos en el afio 2023. De acuerdo con los

siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificaciéon Indicador
1. No cumple con el El item no es claro.
criterio
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CLARIDAD

item se comprende
facilmente, es decir, su
sintactica y semantica

son adecuadas.

2. Bajo Nivel

El item requiere bastantes

modificaciones 0 una
modificacion muy grande en el
uso de las palabras de acuerdo
con su significado o por la

ordenacion de estas.

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion
muy especifica de algunos de

los términos del item.

4. Alto nivel

El item es claro, tiene

semantica y sintaxis adecuada.

COHERENCIA

item tiene relacién
I6gica con la dimension

o indicador que esta

1. totalmente en
desacuerdo (no cumple

con el criterio)

El item no tiene relacion légica

con la dimensioén.

2. Desacuerdo
(bajo nivel de

acuerdo)

El item tiene una relacidon

tangencial /lejana con la

dimension.

3. Acuerdo (moderado

nivel)

El item tiene una relacion

moderada con la dimension

midiendo gue se esta midiendo.
4. Totalmente de |El item se encuentra esta
Acuerdo (alto nivel) relacionado con la dimensién
gue esta midiendo.
1. No cumple con el | El item puede ser eliminado sin
criterio gue se vea afectada Ila
RELEVANCIA medicion de la dimension.
item es esencial o | 2. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia,

importante, es decir

debe ser incluido.

pero otro item puede estar

incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente

importante.
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4. Alto nivel

item es muy relevante y debe

ser incluido.

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion,

asi como solicitamos brinde sus observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3.Moderado nivel 4. Alto nivel

Dimensiones del instrumento;: LEAN MANUFACTURING

* Primera dimension: KAIZEN

* Objetivos de la Dimension: Incrementar la productividad a través de la mejora

continua e identificando los desperdicios que causan ineficiencia y retrasos en

el proceso.
Observaci
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia ones/
Recomen
daciones
DISPONIBILIDAD:
(Tiempo en 4 4 4

Disponibilid
ad, Calidad
Y

Rendimiento

produccion/tiempo
programado  para
producir) x 100%
CALIDAD:
(Produccion real /
produccion total) x
100%

RENDIMIENTO:

(Cantidad de
produccion real/
cantidad de

produccion tedrica)
x 100%
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. Segunda dimension: TPM

. Objetivos de la Dimension: Es maximizar la efectividad de la planta y el

equipo para lograr un costo 6ptimo del ciclo de vida del equipo de

produccion.
Observacione
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia s/
Recomendaci
ones
Tiempo
medio entre urere TTT-TA 4 4 4
fallas. e
Tiempo
medio de MTTR= M 4 4 4
Reparacion NI
Dimensiones del instrumento: Productividad
. Primera dimension: Eficiencia
. Objetivos de la Dimensién: Se enfoca al buen manejo y distribucion de los
recursos, con la finalidad de optimizar el resultado final.
Observacione
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia s/
Recomendaci
ones
EFICIENCIA P - 4 4 4
. Segunda dimensién: Eficacia
. Objetivos de la Dimension: Lograr lo que se propone en un tiempo
determinado.
Observaciones
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia /
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Recomendacio

nes

EFICACIA | 5. gry - 2. o0y 4 4 4

Firma del evaluador
DNI 41043466

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad
del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion confiable
de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia
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Anexo 05. Carta De Autorizacién De La Compafiia Corporacion Textil Kallpa S.A.C

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generalos
'Nombre de Ia Organizacién: | RUC 20600192192
' CORPORACION TEXTIL KALLPA SA.C.

| Nombre del Tituiar o Representante logel.

PEREZ CERDA, MAXIMO ROLANDO

Nombxos y Apeliios: Pérez Cerda, Miximo Rolando | NI 25859012
Consentirmiento:

De corformigad con lo establecido en el aticula 7 leral ¥ del Codigo de Etics en
investigacion de la Universidad César Vallepo ©, aulorizo [ ], NG autorizo [ ] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, on 1 cual se llove 8 cabo la Investigacion:

' APLICACION DE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD |
| EN LA EMPRESA CORPORACION TEXTIL KALLPA SA.C - LIMA 2023,

| Nombre del Programa Académico:
% Proyecto da Investigacan
'Autor. Nombres y Apelidos DN ===
Bedoya Ramirez, Tania Soledad « 46548879
= Hinostroza Escobar, Jhon Carlos - 47891708
En caso de autorizarse, soy conscinde Qe 18 Tvestigastn se%d Womds en &l Repostorio

Instiiucional de la UCY. lamnaqutdcaccmabieﬂoparaloomnmypodraur
referenciada en futuras Investigaciones, dejando en claro que ks derechos de proplecad
Intedeciudl comesponden exclusivamants al aulor (8) del estucio

Lugar y Fecha:

W L ;q:nnc.
C V. . stogEnel
ey !

3 a

[*) Ciaign Sz Etica wr inasytgnoiin e s Uniwercatng Chase Velea-Artads T erel 17 Pans stnsdy o puisiicer koe ssesiatin de o
Mhmnmwﬂmdn‘.abm“ o Pewd o cabo of artucho. sutes ol ooy
-wmgwam Pee oiio,
mubmﬁw_-hho‘muwmhmﬁhm.mﬁm

Fuente: Corporacion Textil Kallpa SAC
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Anexo 06. Autorizacion para el levantamiento de informacion

AUTORIZACION PARA EL LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

SENORES:
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

PRESENTE

CORPORACION TEXTIL KALLPA SAC con RUC 20600152182 con demiclio Jr.
Ayacucho Nro. 1059 Int. 3034, Lima — Lima, representado por su gererte general,
MAXIMO ROLANDO PEREZ CERDA, identificado con DNI: 25658012, Autorizd a
la Sta. BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD con DNL: 46546379, y &l Sr,
HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS con DNI:47891708 y estudiantas de 1a
Universidad Cesar Vallejo con un pariodo de inicio desde ¢ 01/08/2022 hasta &
3OV07/2023 para e levantameento de datos de informackin necesarna ce la empresa
para desarroliar su investigacion b cual lleva como tituld “Aplicacién De Lean
Manufacturing Para Mejorar |a Productividad En La Empresa Texdil Lima 20227, con
&l obyetvo de contribuir con & desarrolio v 18 mejora de la empresa

Asentameants.

cospfiacion JaTe RAUASAL

L1

PEREZ CERDA MAXIMO ROLANDO
DNI: 25850012

J Ayacucho Wi, 1068 [, 3034 Bavros AYos Lirm.

Fuente: Corporacion Textil Kallpa SAC
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Anexo 08: factores internos y externos textil 2022

FACTORES
1 |Capacidad para ofrecer envios FOB
2
3 [Ventajas aduaneras
4 |Cumplimiento de las normativas de sostebibilidad
5 |Calidad de la produccion
6 |Eficiencia
7 |Lead Time ( Tiempo entre la recepcidon de un pedido y el despacho de la mercaderia)
8 |[Fiabilidad
9 [Capacidad para crear productos bdsicos
10 |Estabilidad financiera
11 [Capacidad para crear articulos con valor afadido
12 (Intefracion vertical
13 [Estabilidad politica
14 [Flexibilidad respecto al volumen de los pedidos
15 [Capacidad para crear productos con los clientes

Anexo 09: Tipos de actividades del sector industrial.

Fuente: Global Data

PRODUCTO BRUTO INTERNO
(Variacion porcentual interanual)

2022
Poso
222" gno.Sot. Oct.  Nov.  Dic. NTrm. Ado
PBI Primario 2/ 209 03 31 1,2 53 33 06
Agropecuario 6.1 49 64 21 1.0 24 43
Pesca 04 116 116 456 -28 184 -137
Mineria metdlica 83 -28 36 6.1 111 69 02
Hidrocarburos 1.3 6.9 9,2 02 140 35 40
Manufactura 31 4.1 20 3,7 34 0,7 29
PBI No Primario 791 40 21 21 0,3 13 32
Manufactura 93 43 0,3 14 40 33 23
Electricidad y agua 19 34 42 57 58 52 39
Construccidn 6.8 23 44 74 30 47 30
Comercio 106 35 28 30 18 25 33
Total Servicios 506 472 20 1.7 0,1 1.2 34
Servicios 419 40 24 14 06 14 33
Transporte y almacenamiento 49 116 97 64 24 6,2 10,2
Alojamiento y restaurantes 26 311 100 82 58 79 232
Telecomunicaciones 53 05 6,7 5,7 79 68 13
Financieros y seguros 62 68 40 96 -84 73 70
Servicios a empresas 41 23 24 21 11 1.7 21
Administracién plblica 51 32 24 21 22 22 3,0
Otros servicios 140 54 50 6,1 46 52 54
Impuestos 86 52 03 32 -3.4 0,0 38
o8l 1000 31 23 19 08 A7 27

Fuente: INEI, BCRP
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Anexo 10: valoraciones porcentuales

Manufactura Pond. 2022 Crecimiento
promedio
(Variaciones porcentuales) B2 eset Oct.  Nov. Dl NTrm. Ao 20202022
MANUFACTURA NO PRIMARIA 1000 4 L3 44 20 A3 a2l ad
Consumo Masivo 87 25 d2 4 A3 340 28 14
Productos lacteos 22 -06 -79 -126 -16.1 -123 -10.3 -3,2
Panaderia 46 18 90 87 -35 48 28 92
Fideos 07 25 301 -106 155 -104 14,5 25
Aceites y grasas 23 57 27 -1.1 -36 07 -45 25
Cacao, chocolate y productos de confiteria 06 -06 26 264 20,1 231 51 36
Productos alimenticios diversos 20 133 66 139 247 -148 44 1.8
Bebidas alcohélicas 1.3 1.0 08 24 -0.2 1.0 81 158
Cerveza y malta 27 218 -4.8 39 -8.1 56 135 26
Bebidas gaseosas y agua de mesa 18 102 -1.0 27 -31 06 72 0,6
Prendas de vestir 6,0 25 74 1.3 40 42 182 21
Calzado 09 208 19,1 32 146 1.7 184 46
Muebles 54 -236 -334 -37 -176  -196 27 8.0
Ofros articulos de papel y cartén 22 -4 127 83 52 89 -37 57
Productos farmacéuticos y medicamentos 22 -54 153 107 81 1.3 -16 55
Productos de tocador y limpieza 39 -02 236 178 96 104 22 0,6
Manufacturas diversas 28 -173 -139 25 286  -151  -187 -74
ak] 62 £3 A8 69 A8 13 14
Marina de trigo 22 51 13 139 83 24 33 59
Alimentos para animales 1.2 84 32 99 -52 29 69 34
Cuerdas, cordeles, bramantes y rades 0.3 86 04 122 174 09 37 47
Cuero 0.2 -10,0 -764 -70,1 -782 753 216 -343
Ofros productos textiles 08 17 98 142 213 -149 95 29
Madera procesada 27 281 -137 65 533 -286 106 1.6
Papel y carton 02 522 219 07 660 -148 321 11
Envases de papel y carton 1.7 81 53 161 -262 -164 04 48
Actividades de impresién 1.7 -28  -288 167 92 -198 83 99
Sustancias quimicas basicas 12 -30 20 23 -5.0 -1.8 27 03
Explosivos, esencias naturales y quimicas 20 361 30,1 353 176 278 337 154
Caucho 06 18.1 -116 47 415 179 80 02
Plasticos 57 -4,9 94 66 92 84 57 26
Plaguicidas, abonos compuestos 0.5 175 -151  -305 -850 -357 -24 -102
Vidrio y productos de vidno 09 290 57 33 453 272 202 84
Orientados a la inversion 218 95 05 82 42 43 57 44
Pinturas, bamices y lacas 20 87 123 95 18 1.1 6,7 25
Cemento 58 58 6.1 4.2 -34 4.6 30 6,6
Matenales para Ia construccion 33 25 1.7 -39 -9.1 4.8 06 0,0
Productos minerales no metdlicos diversos 01 -150 -264 -159 -285 -238 171 4.4
Industria del hierro y acero 35 45 125 92 6,2 92 57 65
Productos metalicos 76 29 40 216 110 96 139 95
Magquinaria y equipo 0.7 49 356 3.5 282 18,0 81 74
Maquinaria eléctrica 13 37 04 -233 -236  -156 -11 -1.9
Matenial de transporte 1.1 6.1 34 -144 115 83 17 57
Servicios industriales 25 59 241 33 35 58 18 05
Orientados al mercado externo 1ns 150 247 18 07 118 142 27
Conservas de alimentos 25 0.1 56,2 20 -84 233 64 37
Hilados, tejidos y acabados 34 09 -6,2 76 -168 -100  -20 12
Tejidos y articulos de punto 27 50,7 746 397 431 515 50,9 96
Prendas de vestir 6,0 235 74 1.3 40 42 182 21
Fibras artificiales 03 13,0 23 $2 251 -116 63 101

Fuente: INEl y PRODUCE
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Anexo 11: Exportaciones textiles y confecciones

EXPORTACION DE TEXTILES POR REGIONES

774

84

67

50

48

48

43

40 | 427
China 45 31 34 15
Otros [ 287 204 239 | 172

Fuente: Prompera  Elab.: Estudios Econdmicos - Scoiabau1

Fuente: INEl y PRODUCE

Anexo 12: Vestuario de mayor exportacion en los afios 2021 - 2022

EXPORTACIONES DE LOS PRINCIPALES PRODUCTOS DEL SECTOR

TEXTILY CONFECCIONES. Periodo enero - mayo 2021 - 2022 M

2021 2022
PRODUCTOS
UNIDADES UNIDADES
CAMISAS § 8087698 7979137 | S 127.176.515 11499.924
PANTALONES | $§ 18660659 2158708 | S  27.805.270 2773251
TSHIRT $ 167.262194 28125756 | S 219847983 35.218.950

Fuente: SUNAT
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Anexo 13: Esquema ilustrativo de Lean Manufacturing

SHORT
CYCLES

TECHNOLOGY PEOPLE

* STIHUCTURED FLOW
MANUFACTURING

* TOTAL EMPLOYEE
INVOLVEMENT

* CONTHOL THROUGH
visSIBILITY

= SMALL LOT PRODUCTION

* SETUP REDUCTION

* HOUSEXKEEPING

Lean
Manufacturing

* FITNESS FOR USE * TOTAL QUALITY FOCUS

CONTINUOUS
IMPROVEMENT

SYSTEMS

« LEVEL LOAD & BALANCED FLOW
* PHEVENTATIVE MAINTENANCE
s SUPPLIER PARTNERSHIPS

* PULL SYSTEMS

Fuente: Instituto de productividad empresarial aplicada (IPEA.

Anexo 14: Herramientas aplicadas de Lean Manufacturing

Fuente: Instituto de productividad empresarial aplicada (IPEA).
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Anexo 15: Beneficios de Lean Manufacturing

i

Reduccion perdidas

\ de Calidad

trabajos Disminucion de
\ repetitivos /_x Qesperdicios
) ~ Beneficiosde %8
Lean

nufacturing
< Flujo continuo de
> \Produccic’m
Optimizar de la

Reduccion de

Reduccion de

Qmpos de entrega

\mano de obra

Fuente: Instituto de productividad empresarial aplicada (IPEA).

Anexo 16: Sombrilla de Kaizen

Orientacion al Cliente Justo a Tiempo
Control T. de Calidad Cero Defectos
Circulo de Calidad Mejora de Calidad
Automatizacion Desarrollo de N. Prod.
Manto. Total Product. Labor Cooperativo

Fuente: Soconini
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Anexo 17: Ciclo de Kaizen

Fuente: Soconini
Anexo 18: Pillars of TPM

TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

Ith and

Autonomous
gnvironment

Maintenance
Focused improvement
Safety,

Fuente: Department of Mechanical Engineering, Indus University, Ahmedabad,

India.

Anexo 19: Factores que afectan la productividad

FACTORES
INTERNOS:
Prody

Re

PRODUCTIVIDAD E’“‘T RES

Camt

Lll.'ﬂ'll 1

Fuente: Elaboracion propio.
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Anexo 20.

DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA

CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C.

REGISTRO

[PRE - TEST

ACTIVIDAD

PRE - TEST

POS - TEST

METODO

‘POS - TEST

OPERACION

PROCESO

Confeccion de Polo Camisero

 TRANSPORTE

AREA

Produccién

DEMORA

El

LABORADO POR

Bedoya Ramirez Tania Soledad - Hil

Escobar, Jhon Carlos

INSPECCION

FECHA

<m0

ALMACEN

OPERARIO

Varios

DISTANCIA ( m)

INICIA

Elaboracion de parte delantera del Polo Termina

Registro de Insumos

TIEMPO (seg)

ITEM

(OPERACION

ACTIVIDAD

DISTANCIA (cm) | TIEMPO (seg) . E:>

VALOR

sl / NO

Fuente: Elaboracion propio

188




Anexo 21. Evidencia Del DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

REGISTRO
(PRI CORPORACION TEXTIL KALLPA S.A.C. mm;m_. =
T s llos-mrim ®
PROCES) Confeccion de Poio Camisero w@__ |
iy Produccsén ;umu[ D i O 1
FLABORADO FOR Badoya Ramirez Tanka Soledad - Hinostroza Escobar, Shon Carlos mseecoon Il
FECHA ' i v
1 VALOR
8/ N
3s
Qo
Coete di 1ol para cuntio 2.5 7
Corte do tola para pie do cuedo 25 [
ﬂmmwwmvwl 5
1 e paezas de corti 2
1" m«wnmmmm 2
17 rendido de plezas on mesa de estampado 1A
1 Estampado > ‘Oﬁlﬁ -
14 de plezas 33
uqununt Ipara entrega a ares de confeccion) 3
1 |Recepcion de piesas de wwe conte TEE E
de  [Union de cusflo [Macuna recta) a a4 4s
pechers) de e de cusllo (Maguina recta) 54 45
20 wmyggawmmm 8 1o
Contar rib parn pefo = &0 15
cinta rib & marngs (remalle) 16
[Asentado de pufio (ruta) | Jy
qu_d_o_mimmlunal 28 £
[Pegado da etiqueta con el 4 mam anml J5sa | /é
[Pegar meda luna 3 espalda (N recta) Js.=0 | 12
Fijar pechera interna y externa al defantero (Maguing rectaj 3¢ 20
|Hacer corte de pachera s 12
Asentade de pechiova (Maguina rectal 30 25
Hacer el ddujo restangular (Magquina recta) F
Pegado vive de bolsdlo [magquina recta) Jo /2
Picar y voitear vivo de bolsilo /5
Asentar botsdlo (recta) 25
Cerrar bolsa bolsilo § /5
Unir hombro| Maguina rematie) m JS
d (Mageina rects) 9 25
de cuelio al cuerpo y asentado de coello (Maguina rects) J20
Pegar manga 2 la sea | remate) 35
do (Maquina ) 109 fo
Lado aquierd: etigueta de nedcaciones sl momenta de e
Pegar onta para bent (Maquina recta} 21 J2&
#mmnmmm 29 X0
porte o S0
[Umpieza de potos, sacando todos los hikos 35
W*muwhm So
de planchado de polos - Inspecoon (53
de emt ¥ empaquetado &7
porte de pokn s 4l Area du g SO
EYE) 23605
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Anexo 22. Evidencia de registro de produccién 2022 - 2023

I [(@ Registro de produccion 2022 - 2023
Rl I . e ) ) ;
e programado | Produccion |Ejeoutado | Eficacia | Efidencia | Productividad

[horas) [horas)
Erne-21 3,730 200 2478 47| BE1% 73.9% 45.6%
Fep-22 3,730 200 2342 122| E7.E% T1.0% 45.1%
Mar-22 3,730 200 2743 52| 723k 75.0% 33.0%
Anr22 3,730 200 2437 123| E3.0% 72.9% 47.1%
May-22 3,730 200 2627 123| 7ok 74.9% 32.2%
Jur-22 3,730 200 ZE5E 30| 7ETR T3.0% 37.4%
Jul2z 3,730 200 2242 133| 7a.6% 77.05% 35.4%
Apo-2E 3,730 200 2432 123 | s4.9% 74.9% 42.3%
Set-22 3,730 200 2622 134 g5o% 77.05% 33.8%
Oct-22 3,730 200 2352 30| BE1% TI0% 31.0%
How-22 3,730 200 2472 30| E3.5% T3.0% 42.4%
Dic-23 3,730 200 2420 47| B4.7% 73.9% 47.8%
Ere-23 3,730 200 2338 77| BE % 75.3% 33.9%
Feb-23 3,730 200 2655 57| 717% 7E2.3% 35.3%
Mar-23 3,730 200 2334 133 E7.6% 77.0% 32.0%
Anr-23 3,730 200 2238 36| TEIH TE.0% 39.4%
May-23 3,730 200 2253 137| 7ESh 75.3% £0.4%
Jun-23 3,730 200 2730 124| 7a.4% T2.0% 33.6%
Jul23 3,730 200 ZE04 126| B5.49% 73.0% 30.7%
Productividad
il
BT
e I
0
Firle,
L
e o e R o e o e < < S < - = = - -
§2sdfiisxljisigsfizgntija
£ 1|,;_r .
. '-.Ea"" .j-""

Fuente: Elaboracion propio.
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Anexo 23. DOP

Cuello Manga Espalda Delantero

—0—0—1F

OO0 160066

simsoro [ canmibap TIEMPO.

YYYYY

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 24. Registro de Kaizen

REGISTRO DE KAIZEN
DISPONIBILIDAD: (Tiempo en produccién/tiempo programado para producir) x 100%

CALIDAD: (Produccién real / produccién total) x 100%
' RENDIMIENTO: (Cantidad de produccion real/ cantidad de produccién teérica) x 100%
. [ PRE - TEST
METODO [ POS -TEST
I BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD

HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS

CORPORACIONTEXTIL KALLPA ELABORACION:

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 25. Registro de TPM

REGISTRO DE TPM
INDICADOR

TTT — TA MTBF: Tiempo medio entre fallas.
MTBF = —————— TT: Tiempo total de trabajo.
NF T €
TA: Tiempo de averias.
NF: Numero de fallas.
METODO [ PRE - TEST

CORPORACION TEXTIL KALLTA
[ POS -TEST

; BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
ELABORACION: HINOS TROZA ESCOBAR JHON CARLOS

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 26. Registro de TPM

REGISTRO DE TPM

_[(C

CORPORACION TEXTIL KALLPA

INDICADOR

MTTR: Tiempo medio de Reparacion.

TTM
MTTR = TTM: Tiempo total de Mantenimiento.
NI NI: Numero de Intervenciones.
PRE - TEST
METODO

POS -TEST

BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD

ELABORACION: HINOS TROZA ESCOBAR JHON CARLOS

I T T ——
Fuente: Elaboracién propio
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Anexo 27. Registro De productividad

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

L

TEXTILKALLPA

FORMULA

% PRODUCTIVIDAD = % EFICIENCIA x % EFICACIA

Prod: Productividad (%)
%EF: Eficiencia (%)

%EFI: Eficacia (%)

METODO

PRE - TEST
POS -TEST

ELABORACION:

BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 28. Registro De Eficiencia

REGISTRO DE EFICIENCIA

FORMULA

S TE
' % Eficiencia = P 100% TE: Tiempo Ejecutado
TP:  Tiemp Programdo

%EF: Eficiencia (%)

PRE - TEST
POS -TEST

ELABORACION:

BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 29. Registro De Eficacia

REGISTRO DE EFICACIA

C

FORMULA

% Eficacia = 75 x 100%

%EFI: Eficacia (%)

PR:
PP:

Produccién Real
Produccién Programada

METODO

PRE - TEST

POS -TEST

ELABORACION:

BEDOYA RAMIREZ TANIA SOLEDAD
HINOSTROZA ESCOBAR JHON CARLOS

Fuente: Elaboracién propio
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Anexo 30. Evidencia De los Instrumentos

01/08/22 119 6 (13 150 383 | Y20 |
02108122 108 § 109 /S0 | a3s | 4% |
03/08/22 112 Y /15 [ S s s |
04/08/22 112 6 106 358 | = ast H80 |
05/08/22 119 2 o 150 280 420
06/08/22 63 4 52 113 218 2 |
08108122 132 3 /28 750 Hib 20 |
09/08122 121 I 110 150 341 3‘;{
10108122 109 ‘0 99 50 133 — Aygo|
11/08/22 119 ) 109 130 23S 420
12/08/22 129 10 19 150 Yo¢ Z80 |
13108122 2¢ 8 38 113 232 260
15/08/22 2 ¥ 0% /, 259
16/08/22 120 Jo o 150 219
17/08/22 U2 Y /13 150 366 Y80
18/08/22 20? Y 113 (50 365
19/08/22 /11 ¢ o5 tso | 3s2 | ¥
20/08/22 22 2 24 113 255 360 )
22/08/22 1t [4 /05 S;o e 11 4
23/08/22 19 2 212 Vi 7
T 7 S il
25/08/22 112 2 __foy | g0 RCBIG05162180
26108122 723 2 20 (50 387 11C 20504192172
27/08/22 a1 ] 8y 13 2€3 360
29/08/23 1q S L1y 1%0 331 420
31/08/23 123 3 101 150 480
01/09/22 (3 2 115 150 32! Y20
02/09/22 121 2 113 150 333 0
03/09/22 24 10 4] /3 240 3é0
05/09/22 3 1 106 150 333 b 777)
06/09/22 132 8 109 /50 338 Y20
07/09/22 n3 E] 110 150 369 7%
08/09/22 11 10 0] 150 353 420
09/08/22 123 3 113 150 333 420
10/09/22 24 10 22 113 232 360
12/08/22 (oé S 101 150 336 Y80
13/09/22 12 i ol 50 348 480
14/09/22 13 n 102 150 3s] b £:42)
15/09/22 iz A l0& 150 3s) Y20
16/09/22 170 2 103 150 3¥8 0
17/09/22 €3 3 3 /13 216 6o
19/09/22 105 Y 101 150 338 _Ygo |
20/09/22 126 6 120 /50 423 _430 |
21/09/22 113 3 (o 150 o T . £
22/09/22 124 3 /50 293 ﬂ:
23/09/22 123 10 112 130 ool
e - e R i 7 M
26/09/22 106 S 101 /50 RIC 20"07-921.'-2. 2
27/09/22 123 It 116 /50 T L e LA
28/09/22 na 3 12 (50 s | - e
S ] /26 150 Y7 Yzo
s 123 150 ‘n 420
7 > L 7 25y | 360
2 10 fso0 | 233 | wgo
3 66 13 224 360
2 1o 150 233 420
2 110 150 339 g0
] 199 /50 264 20
3 (g 150 408 #20
8 125 159 yao Y20
Y 124 (50 You. g0 |
3 123 150 qis 4g0 |
i 73 150 393 20 |
s 82 173 _3¢3 360
? 101 rso 398 420
1 2z (50 333 | ¥ |
S 120 150 398 Y20
A /nz (50 333 Ygo |
2 1o LS50 310 30
3 29 13 294 360
4 107 (so 352 [2.)
9 120 150 L 7% 480
17 197 150 314 ;m’
2 124 150 (723 80
3 111 150 s TEXTR KALLPASAC
£8 ST 143 216 RUIC 20507192172
31/10/22 1 104 150 DRSSPSR SR, oL cRWOaEl

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 31. Evidencia De Datos De La Empresa Kallpa SAC

- e - 0 x

FICHA TEGNIGA DISERO DEL PRODUCTO

) FESRLE e [TEURCRACA] v oz [ATeuo e TRLA | JERmvIoN [TALLAT
[ oo [receraonucoo | mwovaes |

| wea [ruscessmnco] e |

e [Ancrg vive ]
PRODUCLION Fmsprmma— [ L]
TALLA M F ATRA [ecw [ascm |

BiiEs A Towo o PegaRaca
HILD 04L= ToHo TELA
FASES + CORTE + ESTAMPADG > CONFECCION > ACABADOS + DESPACHO! HILO BOTEW = TONO BOTON
T 0erminoltMOLDE - PEZSES 23 013 ECHMEOAILX - x

21-08-2023

PE2INSES-23-013-80K  Lazgo 100,000  m  possae. b,000 = oes, 1,002 a P v—-.l n |
| ' n dagine frosaz w tne foaw s frae e, vy
| | I

REDMI NOTE 11 PRO
SOE BEDOYA 25/04/2023 10:10

Fuente: Corporacidn Textil Kallpa SAC.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, ACOSTA LINARES ALDO ALEXI, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
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