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Resumen

La investigacion se desarrollé en la Empresa Confecciones Luzmar S.R.L y el
objetivo propuesto fue aplicar la manufactura esbelta para aumentar la
productividad del area de produccion. La investigacion analizé la situacion actual
del proceso de produccion, determindndose con la ayuda del diagrama de Ishikawa
y del gréfico de Pareto los factores que afectaban la productividad de la empresa.
La Investigacion fue de tipo aplicada y descriptiva, con disefio pre-experimental. Se
aplicaron las herramientas de estandarizacion, mapa de flujo de valor, 5°S, balance
de lineas y justo a tiempo, para mejorar la productividad del area de produccion.
Con la estandarizacion se mejoro los tiempos de produccion en 67,35% para el
juego de sdbanas y en 66,61% para el set de edredones, mejorandose la eficiencia
en 10,13%. Asimismo, se logré mejorar el cumplimiento de los pedidos de clientes
en 25,18%, con lo que se incrementd la productividad en 37,32%. Con esto queda
demostrado que las herramientas de manufactura esbelta ayudan a mejorar la
productividad del proceso de produccion. La mejora ha permitido un beneficio-costo
de 3,750 con lo cual los resultados obtenidos desde el punto de vista econémico
son favorables para la empresa.

Palabras Clave: Manufactura esbelta, estandarizacion, eficiencia, productividad



Abstract

The research was developed at the Empresa Confecciones Luzmar S.R.L and the
proposed objective was to apply lean manufacturing to increase the productivity of
the production area. The research analyzed the current situation of the production
process, determining with the help of the Ishikawa diagram and the Pareto chart the
factors that affected the productivity of the company. The research was of an applied
and descriptive type, with a pre-experimental design. The standardization tools,
value flow map, 5°S, balance of lines and just in time were applied to improve the
productivity of the production area. With standardization, production times were
improved by 67.35% for the set of sheets and by 66.61% for the set of quilts,
improving efficiency by 10.13%. Likewise, the fulfillment of customer orders was
improved by 25.18%, which increased productivity by 37.32%. This shows that lean
manufacturing tools help improve the productivity of the production process. The
improvement has allowed a benefit-cost of 3,750 with which the results obtained

from the economic point of view are favorable for the company.

Keywords: Lean manufacturing, standardization, efficiency, productivity
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INTRODUCCION

Actualmente muchas empresas presentan problemas en sus sistemas de
produccion, cuyos efectos afectan la productividad. Con la decisién de resolver
estos problemas, muchas empresas estan aplicando algunas herramientas de la
manufactura esbelta, pero estan cometiendo errores al implementarlas de manera
aislada, como Tapia et al, (2017) muestran en un estudio de las empresas del
sector industrial, concluyendo que en el corto plazo, el logro individual es muy
limitado. El estudio indica que las empresas emplean en un 9,46% 5’s, 8,1% VSM,
6,75% Kaizen, 5,4% Kanban, etc, pero como se indic6 de manera individual,
alcanzando logros reducidos, por tanto, recomienda integrar las herramientas de
manufactura esbelta para obtener mejores beneficios. Por otro lado, Marmolejo et
al. (2016) implementé manufactura esbelta, integrando las 5°S y control visual,
alcanzando mayor efectividad en los resultados, habiendo reducido en 1,72
minutos los tiempos perdidos por actividades que no afiaden valor, logrando un
ahorro de 25 916,485 ddlares. También la aplicacion de estas herramientas
permitieron beneficios cualitativos, fundamentalmente mejorando el ambiente de
trabajo y la actitud hacia el trabajo en equipo.

Gonzalez, Marulanda y Echeverry (2018) mencionan como en Colombia, las
empresas del sector textil, utilizan la filosofia de manufactura esbelta como parte
del mejoramiento continuo, para facilitar la gestién de las organizaciones, para
enfrentar los desafios y retos que se deben superar y lograr, para mantener
vigentes o en carrera, en un mercado globalizado muy exigente, pero sobre todo,
para demostrar competitividad y eficiencia.

Segun Camones, (2018) el sector de confecciones en el Peri ha perdido
competitividad, debido principalmente a los elevados costos de mano de obra y
sobrecostos laborales, en relacion con los competidores del mundo, quienes
tienen menores precios para los mismos productos. Esto se convierte en una
reduccion de ventas para las empresas de confecciones y una reduccion en sus
margenes de ganancia. El Peru tiene uno de los sobrecostos mas elevados en
comparaciéon con los competidores mas importantes. El tiempo de la mano de obra
directa es aproximadamente el 70% del valor de tiempo total y esta vinculada

directamente con la productividad.



Segun Soto, (2017) luego de analizar la situacién de la empresa CP, identificd
problemas en el cumplimiento de las entregas de los pedidos, la calidad del
producto, altos costos de produccion, que estaban afectando su productividad,
pero ademas, la empresa estaba perdiendo competitividad y sus ventas estaban
disminuyendo peligrosamente. La implementacién integrada de las herramientas
de Manufactura Esbelta, como el VSM, las 5s, tack time y las OEE, le permitieron
a la empresa eliminar actividades que no agregaban valor a sus procesos de
produccion, logrando reducir los tiempos de entrega hasta un 20%, asi como
también logroé reducir los inventarios de productos en proceso en un 60,2%.

La empresa de confecciones, donde se realiz6 la investigacion, es una empresa
dedicada a confeccionar prendas de vestir para nifios y nifias, y prendas de cama.
En la empresa se observo varios problemas, sobre todo en el area de produccion
como: desorden y muchos desperdicios de telas regados por el suelo creaban un
ambiente poco agradable para que los trabajadores cumplan con su trabajo, el
area de produccion era muy reducida y los trabajadores se interferian entre si, los
trabajadores realizaban movimientos innecesarios, la planificacion de la
produccién y de compras tenia deficiencias, los tiempos de produccién eran muy
variados, los métodos de trabajo eran variados y muchas veces influian en la
calidad de las prendas, habian muchos retrabajos, demasiado uso de materiales,
no habia control de la produccion, etc... Es necesario precisar que los pedidos de
los clientes tienen caracteristicas particulares como modelo, color, talla, etc..., que
se deben cumplir.

Los problemas descritos, influyen en la empresa, haciendo que los pedidos se
incumplan, que los costos de produccién sean elevados, que los clientes no esten
satisfechos, que algunos clientes ya no realicen pedidos, afectando su rentabilidad
y productividad.

De acuerdo con los problemas mencionados, el problema general se planteo en:
¢, Como la Manufactura Esbelta aumenta la productividad en el area de produccién
de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L. — Chimbote, 20217, y cuatro
problemas especificos, primero; ¢ Cuales son los factores que ocacionan la baja
produtividad en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L.
— Chimbote, 20217, segundo; ¢(Cémo la Manufactura Esbelta aumenta la

eficiencia en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L. —



Chimbote, 20217, tercero; ¢ Como la Manufactura Esbelta aumenta la eficacia en
el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L. — Chimbote,
20217, y cuarto; ¢ Es conveniente aplicar la manufactura esbelta para aumentar la
productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L
— Chimbote, 20217.

La justificaciéon practica del estudio, es la aplicacion de la teoria y herramientas de
manufactura esbelta, que evidencian las mejoras en uso de los diferentes recursos
de la empresa y su impacto en la mejora de la productividad.

La justificacion econémica del estudio, es porque los resultados permiten utilizar
mejor los recursos mano de obra, materiales y tecnologia, con lo cual, se obtienen
ahorros significativos que reflejan una reduccién de los costos directos de
produccion y como consecuencia una mejora de la productividad.

La justificacibn metodolégica, del estudio es porque la aplicaciéon de las
herramientas de investigacion, ingenieria y manufactura esbelta, han permitido
conocer el nivel de productividad, el uso de los recursos y luego establecer las
técnicas que ayudaron a mejorar la productividad de la empresa. Estos resultados,
también serviran de guia para que estudiantes o profesionales apliquen estos
resultados en estudios similares.

El objetivo general de la investigacion fue aplicar la manufactura esbelta, para
aumentar la productividad en el area de produccién de la empresa Confecciones
Luzmar S.R.L., Chimbote 2021. Este objetivo general, ha requerido lograr el
primer objetivo especifico, describir los factores que ocacionan la baja
productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L
- Chimbote 2021, el segundo objetivo especifico, aplicar la manufactura esbelta,
para aumentar la eficiencia en el area de produccion de la empresa Confecciones
Luzmar S.R.L. - Chimbote 2021, el tercer objetivo especifico, aplicar la
manufactura esbelta, para aumentar la eficacia en el area de produccion de la
empresa Confecciones Luzmar S.R.L. - Chimbote 2021, y el cuarto obijetivo,
evaluar el beneficio/costo de aplicar la manufactura esbelta para aumentar la
productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar
S.R.L., Chimbote 2021.

La hipétesis general expresa que la aplicacion de manufactura esbelta, aumenta

la productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar



S.R.L., Chimbote 2021, teniendo como primera hipétesis especifica, la aplicacion
de manufactura esbelta, aumenta la productividad en el area de produccion de la
empresa Confecciones Luzmar S.R.L., Chimbote 2021, la segunda hipotesis
especifica, la aplicacion de manufactura esbelta, aumenta la eficiencia en el area
de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R., Chimbote 2021, la
tercera hipotesis especifica, la aplicacion de manufactura esbelta, aumenta la
eficacia en el area de produccion de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L.,
Chimbote 2021 y la cuarta hipotesis especifica, la aplicacion de manufactura
esbelta, es conveniente para aumentar la productividad en el &rea de produccién

de la empresa Confecciones Luzmar S.R.L., Chimbote 2021.



MARCO TEORICO

Arif et al. (2018), realizaron la investigacion Aplicaciones de Lean Manufacturing
en la industria manufacturera, en una industria manufacturera, con el objetivo de
aminorar los desperdicios en los procesos de fabricacion de los productos. La
investigacion se desarroll6 basada en un estudio de caso, enfatizando el trabajo
con valor agregado y el trabajo que no tiene valor agregado. La investigacién fue
aplicada y cuasi experimental. Con la ayuda de las herramientas de Lean
Manufacturing, representadas en un mapa de flujo de valor, se analiz6 e identificd
las actividades sin valor agregado que se deberian reducir o eliminar. Los
resultados de este estudio permitieron mejorar la eficiencia del ciclo del proceso y
mejorar el tiempo de entrega. Se concluye que las teorias de manufactura esbelta
aplicadas, identificaron varias actividades que no agregaban valor, ademas, el
mapa de flujo de valor del estado actual registré un tiempo de entrega de 725,68
minutos, mientras que el flujo de valor futuro proyect6 un tiempo de entrega de
250,80 minutos, disminuyéndose el tiempo de entrega, generando un ahorro
significativo de horas de trabajo, con lo cual la capacidad de produccion
aumentaria, lo que influiria en el incremento de la productividad. Esta
investigacion, contribuye resaltando la importancia y la eficiencia de las
herramientas de lean manufacturing en el logro de la productividad de las
empresas.

Rojas y Gisbert (2017), en su articulo Lean Manufacturing: Herramienta para
mejorar la productividad en las empresas, sefialan la importancia de Lean
Manufacturing, su objetivo fue dar a conocer el alcance de lean manufacturing en
las empresas para desarrollar su productividad y eficiencia. La investigacién fue
aplicada y tomé como referencia el estudio que realizé Aberdeen Group sobre una
muestra de 300 empresas norteamericanas. El estudio se concentré6 en la
reduccion de los desperdicios en las industrias de fabricacion, apoyado en el Mapa
de flujo de valor, que les permitié6 analizar y eliminar las actividades que no
contribuian valor a los procesos. El estudio concluye mostrando que hay una
mejora del 20% al 50% en las empresas en aspectos como los costos de las
compras, los costos de produccion, los costos de calidad y el tiempo de
abastecimiento. Este estudio aporta, resaltando que aspectos se pueden mejorar

con la aplicacién del lean manufacturing.



Sosa et al. (2020), en su articulo Modelo de gestion de la produccion Lean
Manufacturing centrado en la capacitacion de los trabajadores para aumentar la
eficacia de la produccion en el sector textil, buscaron fomentar el uso eficiente de
los recursos en el proceso de produccion por medio del balance de lineas. La
investigacion fue aplicada y siguieron una metodologia de trabajo, donde, se
selecciond las mejores herramientas de Lean manufacturing y se prepar6 el
manual de procedimientos para Normalizacién de las tareas y actividades. Las
dos herramientas se pusieron en marcha luego de realizar algunos cambios en la
cultura empresarial aplicando Employee Empowerment. El resultado alcanzado
fue una linea de produccién equilibrada produciendo productos en un excelente
tiempo utilizando el minimo de recursos, que permite producir la cantidad de
productos exactos, generando ahorros considerables en los costos de produccion.
Se concluye que Lean manufacturing permitié a la empresa incrementar en mas
del 20% la calidad de los productos, el rendimiento y la eficiencia del proceso de
produccion. El aporte de la investigacion, es mostrar como lean manufacturing,
selecciona las herramientas de mejora y como buscar la normalizacion de los
procesos, que contribuyeron a mejorar el desempefio en la organizacion.

Favela et al. (2019), en su articulo cientifico, “Herramientas de manufactura
esbelta que inciden en la productividad de una organizacion: modelo conceptual
propuesto”, se propusieron plantear un modelo que identifique el nivel que aporta
la implementacion de cada herramienta de manufactura esbelta en la
productividad. La investigacién se sustentd en una revision literaria de manera
secuencial y ordenada para darle relevancia al estudio. La investigacion concluyé,
resaltando que las herramientas que mas inciden en la productividad son las 5°S,
el mantenimiento productivo total, el just in time, kaizen, Kanban, SMED y el VSM,
con una puntuacién de 15, 14, 13, 12, 9, 9 y 7% respectivamente.

Suarez (2019), en su tesis de investigacion, “Propuesta para incrementar la
productividad a través de un estudio de tiempos y movimientos en el area de corte
en el proceso de fabricacion de juego de sabanas en la Empresa LAMKRUMS
CIA. LTDA”, se traz6 como objetivo el incremento de la productividad aplicando
un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de produccion de juego de
sdbanas de la empresa en estudio. La investigacion ha sido exploratoria y

descriptiva, habiéndose realizado visitas y entrevistas a los responsables del



proceso de produccién. Finalmente se aplicé el estudio de tiempos y movimiento,
lo cual permitié obtener como resultados, una mejora de 2,22 minutos/sébana,, lo
gue representd un aumento de la capacidad de producciéon de 108 a 216 juegos
de sdbanas y una reducciéon de tiempo muerto de 5,29 minutos a 0,85 minutos.
Estos resultados han logrado que la productividad se incremente de 13,5 sabanas
por hora a 27 sdbanas por hora y la eficiencia de 60,29% a 90,43%.

Lorente et al. (2018), en su articulo Aplicacion de Lean Manufacturing en la
industria textil, su objetivo principal fue el planteamiento de una propuesta para
aplicar herramientas de Lean Manufacturing para reducir los residuos textiles. La
investigacion ha sido del tipo aplicada, teniendo como muestra una empresa textil
y sus procesos de produccion. Los datos recolectados, permitieron establecer que
la empresa textil incumplia con sus pedidos en un 31%, identificandose algunas
actividades que no agregaban valor, para lo cual el Value Stream Mapping actual,
los ayudo a precisar las herramientas de lean manufacturing que se deberian
aplicar. Luego de priorizar las herramientas basados en los criterios de costo,
tiempo, viabilidad, se logré establecer la propuesta basado en las 5'S y las Celdas
de Fabricacion. Las 5’'S ayudaria a reducir las actividades que no agregaban valor
al producto, haciendo que el ciclo en el proceso de corte se reduzca de 4,06 min.
a 3,83 min, estampado de 4,40 min. a 4,27 min y empaque de 2,67 min. a 2,60
min., con lo cual se logré una mejora del 46% al 87%. Con respecto a las Celdas
de Fabricacion el tiempo del ciclo se redujo de 8,47 min/pijama a 4,92 min/pijama,
con lo cual se aumento la capacidad de produccién de 1.080 pijamas a 1.964
pijamas mensuales. La investigacién concluye mejorando la oferta de pijamas en
un 23%, con lo cual se redujo la atencién de pedidos del 31% a 0%, permitiendo
a la empresa atender con plenitud la demanda promedio de 1.589 pijamas
mensuales. La investigacion aporta, demostrando como las 5°S y las celdas de
manufactura han influido en la reduccién de los tiempos, con lo cual se incremento
la produccion, y de esta forma se mejoré la atencién de los pedidos, ademas, de
permitir mejorar la oferta de productos a sus clientes.

Nallusamy y Saravanan (2016), en su articulo, Aplicacién de herramientas Lean
en una industria manufacturera a pequefa escala para mejorar la productividad:
un estudio de caso, tuvo como objetivo aplicar herramientas lean para reducir los

plazos de entrega en una industria que fabrica componentes de automaviles a



escala pequefia. El método de investigacion propuso incrementar la capacidad en
la etapa de mecanizado utilizando técnicas lean adecuadas, con una inversion
econdmica igual a cero. Se aplico el enfoque lean elaborando el mapa de flujo de
valor y balanceando la linea de produccion para mejorar la capacidad de la celda
de manufactura. Recopilaron los datos de produccién e identificaron los problemas
para su mejora. Se intercambiaron los troqueles de un minuto para ajustar la
produccion y también se introdujo Kaizen en las work station. Se nivel6 la carga
del operador para lograr consistencia en la produccion. Finalmente, el resultado
de la implementacion de las herramientas lean, fue la reduccion del tiempo de
preparacion y del tiempo inactivo. La investigacion concluye reduciendo de 6,9
dias a 3,6 dias el tiempo de entrega total, y de 170 a 140 minutos el tiempo de
ciclo total, ademas, se cumplié a tiempo con la demanda de los clientes. Su aporte
es la demostracion de como las herramientas lean, contribuyeron en la utilizacion
adecuada de los recursos, permitiendo reducir el tiempo de ciclo, y mejorar la
atencion de los pedidos, con respecto al cumplimiento.

Soto (2017), en su investigacion Aplicacion del lean manufacturing para
incrementar la productividad en las PYMES de confecciones textiles en la Region
Arequipa. Caso:. Empresa “CP”, se traz6 el objetivo de incrementar la
productividad planteando un método basado en Lean Manufacturing. La
investigacion fue del tipo aplicada, con enfoque cuantitativo y a nivel descriptivo.
El disefio de la investigacion fue no experimental y la observacién de los datos fue
longitudinal. La poblacion fue finita y la muestra Unica, aplicando entrevistas y
analisis documentario en la recoleccion de datos. El andlisis de la informacion
permitié seleccionar el VSM, 5°s, tack time y OEE, como las herramientas de Lean,
gue se utilizaron, para eliminar las actividades que no agregaban valor a sus
procesos. El resultado fue 20% en la reduccidon de tiempos de entrega y la
reduccion de inventarios de productos en procesos en 60,2%, lo que impacto en
un incremento de la productividad del 15,6%. La contribucion de la investigacion,
no solo demuestra cuantitativamente como ayuda al aumento de la productividad,
sino que permite comprender otros beneficios no cuantitativos, que tambiéen se
obtienen, como es el orden y limpieza que impacta en los trabajadores en un mejor

desempeiio.



Laureano y Mejia (2019), en su investigacion, Propuesta de mejora de la
productividad en una empresa de confecciones mediante el uso de técnicas del
Lean Manufacturing, se orientdé a mejorar la productividad de los procesos de
produccion para hacer mas competente a la empresa para hacer frente al
crecimiento del mercado. El estudio analizo el proceso de confeccion de jeans y
bermudas para hombre. La investigacion ha sido de tipo aplicada y disefio no
experimental. Después de observar y recopilar los datos se analizaron los
procesos y recursos del proceso de fabricacion; elaborandose el DOP, el SIPOC,
el estudio de tiempos, el Diagrama de Causa-Efecto, el VSM, para identificar las
causas principales que influian en el incumplimiento de pedidos. La aplicacién de
la metodologia de Manufactura esbelta, permitié resultados mediante el uso de la
técnica 5’s, con la que se obtuvo una mejora del 15.2% en la productividad, y la
implementacion de la técnica Kanban que permitié incrementar el cumplimiento
de las entregas de 20% al 100%. Con esto se concluye que el aporte significativo
de la aplicacién Lean Manufacturing es el aumento de la productividad de los
procesos productivos.

Pusacclla y Trujillo (2020), en su investigacion, “Mejora de la productividad en la
linea de jeans en una empresa de confeccion textil aplicando la metodologia Lean
Manufacturing”, orientdndose a desarrollar una metodologia fundamentada en las
técnicas lean Manufacturing para que se incremente la productividad de la linea
de jeans. La investigacion fue de tipo cuantitativo, de alcance explicativo y de
disefio preexperimental. Luego de identificado los problemas que afectaban la
productividad se aplicaron las técnicas Lean Manufacturing, especificamente,
VSM, SMED y Heijunka, con lo cual, se logré un resultado favorable al incrementar
la produccién de 862 a 1388 unidades, del mismo modo, se redujo los tiempos de
proceso de 343,68 a 148,95 minutos. Con estos resultados se demuestra el
aumento de la productividad en 27 %.

Gonzales y Brito (2020), definen la productividad como una magnitud que indica
el empleo de recursos para obtener el nivel deseado de productos, sean bienes o
servicios. Un elevado nivel de productividad nos indica que se ha logrado obtener

un gran valor econdmico o produccién con pocos recursos.



Produccion _ Resultados logrados

Productividad = =
Insumos Recursos empleados

Por otro lado, la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) (2016), define la
productividad como la utilizacion eficaz de los recursos para afiadir valor a los
productos y servicios, Ademas, indica que para que la productividad mejore, se
debe: primero, incrementar la produccién sin variar las cantidades de los recursos
de entrada, o segundo, reducir las cantidades de los recursos de entrada sin
reducir la cantidad de produccion.

La productividad se tipifica de acuerdo a los recursos que se vayan a utilizar para
su calculo. Es asi que la productividad puede ser global o parcial, mientras que
para otros, la productividad se puede tipificar como global, multifactorial y
monofactorial. Socconini (2019), la productividad se tipifica como: Productividad
de un solo factor, que relaciona los bienes y servicios producidos
(outputs/produccién) entre un recurso (input/factor productivo) utilizado en su
produccion, Productividad Total o de multiples factores o Multifactor, donde se
relacionan los bienes o servicios producidos (outputs/produccién) u obtenidos, y
muchos o todos los recursos (inputs/factores productivos) que se utilizaron en su
produccion.

Se puede aumentar la produccidn y las ventas, pero esto dependera segun la OIT
(2016), de la productividad, tomando en cuenta tanto los recursos de entrada
como la produccion de los productos. Esto ha de requerir, en principio identificar
los factores que afectan la productividad, también ser& necesario elegir las areas
gue intervienen en el proceso de produccion donde se puedan hacer mejoras, y
finalmente, se deberan establecer indicadores que permitan monitorear como van
las mejoras.

En cuanto a los factores, la OIT (2016), los divide en internos y externos. Los
factores internos son todos aquellos en los que la empresa puede controlar, como
la calidad de los recursos, el precio, el uso de energia, las habilidades y
compromiso de los trabajadores, el almacenamiento, etc... En cuanto a los
factores externos, son todos aquellos que la empresa no puede controlar, como
el clima, el mercado, los impuestos, etc. Del mismo modo, Cusolito y Maoney

(2018), afirman que la productividad, es la eficiencia con la que las organizaciones
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combinan sus diferentes recursos, es ademas, el mecanismo central del proceso
de desarrollo. También considera que la productividad no lo es todo, pero, a la
larga, lo es casi todo.

De acuerdo con Socconini (2019), la productividad es atil porque permite medir el
nivel de desempefio de la empresa, ademas de hacer comparaciones con
situaciones futuras cuando se han producido cambios. También nos dice que
cualquier empresa de transformacion o de servicios, debe administrar seis tipos
de recursos: la mano de obra, los materiales, la tecnologia, los métodos, el medio
ambiente y las mediciones, que aunque son diferentes entre si, tienen el dinero
como un factor coman, factor muy importante para las empresas porgue impacta
en su liquidez, por tanto, siempre estaran buscando como reducir los costos de

alguno de los recursos mencionados.

El gran problema de la productividad, segin Socconini (2019), son los
desperdicios, que impactan en la competitividad de la empresa y que muchas
veces no se dan cuenta. En la medida en que las empresas sean capaces de
eliminar los desperdicios, estaran marcando la diferencia en la competitividad y

las que no continuan en el mercado.

En cuanto a la manufactura esbelta o el lean manufacturing, es el mombre que se
le da al justo a tiempo o just in time en occidente, segln nos comenta Socconini
(2019). También es conocida como manufactura de clase mundial o sistema de
produccion Toyota. Manufactura esbelta es muy importante para las empresas,
porque les permite identificar oportunidades de mejora, permitiéndoles eliminar
desperdicios que siempre existen y que muchas veces no nos damos cuenta que
estan ahi.

Socconini (2019), resalta las variables principales que actuan en la eficiencia de
los sistemas de produccion, como: la produccién, el tiempo de espera, los
inventarios, el uso de los equipos, las modificaciones y los tiempos de proceso.
Asi mismo, Madariaga (2020), indica que la manufactura esbelta es un nuevo
modelo de empresa y de gestion de los sistemas de produccion, que busca

administrar los diferentes recursos como mano de obra, materiales, maquinas,
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etc., para impulsar la calidad, el servicio y la productividad, buscano eliminar en
todo momento, los despilfarros.

Por otro lado, Lean se sustenta en tres pilares, como menciona la Corporacion
Universitaria de Asturias (2018), que son: el enfoque y orientacion plena hacia el
cliente, la eliminacion de los desperdicios y la flexibilidad de los procesos. Con lo
cual el objetivo de la manufactura esbelta es crear un ambiente de satisfaccion de
los clientes por medio de una organizacion cuyos procesos aumenten la agilidad
de respuesta, reduciendose los desperdicios, los costos y los tiempos.

Es muy importante considerar que para que la aplicacién de la manufactura
esbelta tenga éxito, de acuerdo con Socconini (2019), se consideren tres
elementos: 1. La manufactura esbelta es un proyecto estratégico, 2. La estructura
de la organizacion se debe preparar para que trabajen sin problemas con las
herramientas agiles, y 3. Todos los trabajadores deben estar comprometidos con
la aplicacion.

Socconini, (2019) aduce que la implementacion de un proyecto de manufactura

esbelta, sigue cuatro fases:

Fase 0: Tradicional: Preparacion

Fase 1: Aplicacion: Crear un flujo continuo en las areas preestablecidas para
realizar la prueba piloto

Fase 2: Administrar por cadenas de valor

Fase 3: Organizacion Lean: pensamiento agil.

Estas fases, se precisan en la figura 2, donde ademas, se detalla la duracién

proyectada de cada fase.
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El camino de la maduracion Lean

1-3 meses 4-6 meses 1-2 afos Permanente
Preparacion Piloto Cadenas Empresa
de valor Lean
* Diagnostico * Aplicar fas 5's * Organigrama ¢ Compromiso
* Hoshin  Capacitacion del * Aplicacion en ¢ Conocimiento
o Plan equipo piloto todas las areas o Cilkins

*VVMS actual y layout  ® Lean Accounting

* Motivacion
actual y futuro

* Promocion
* Lean Logistics

* Familias * Analisis de desperdicios

* El mejor lugar

ara trabajar
* Lean Management  ,py_ - oo trabajo P )

® Preparacion 5's o Knissin

¢ Inicic de Lean Accounting
* Inicio de Lean Logistics

* Ahorro de energia

Figura 1: Las fases para implementar un proyecto agil

Fuente: (Socconini Pérez Gémez, 2019)

La figura 2, siguiente, explica la secuencia de la fase de preparacién, de manera

detallada.
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Figura 2: Fase de Preparacion.

Fuente: (Socconini Pérez Gémez, 2019)

En esta primera fase se debe tener en consideracion, lo siguiente: Los
participantes, conformados por: la direccion general y los directores de las areas
funcionales, los lideres de la implementacion del proyecto y los integrantes de los
equipos de trabajo. Los principales obtaculos que deberan enfrentar, seran: la
resistencia al cambio de algunos directivos, temor a los desconocido y las
prorrogas de los planes y del inicio. Algunas ventajas que se podrian aprovechar
serian: el reto al cambio, las ganas de aprender algo nuevo y la dindmica de nuevo

enfoque y del cambio.
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La fase 1, respecto de la creacion del flujo continuo, comprende lo que se muestra

en la figura 3.

Inicio de proyectos ! . ,
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i
\ AL
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|
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4 . . \
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—————— [_. _____ "
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trabajoy buffers |
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— [ ------ \
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| . | — .
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R T e |
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S E————"— [ ...............
T E— T |
| Aplicar controles visuales :
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SRR < R s R S ity 1

\

Aplicar :
mediciones agiles
(Lean Accounting)

Box score
; Analizar resultades

S

Crea estructura . BB,GB, Champions

Figura 3: Fase de creacion del flujo continuo.

Fuente: (Socconini Pérez Gémez, 2019)

En esta fase, la participacién es de todos los equipos, y las principales ventajas
gue se muestran son: muestras de evidencias de reduccion de costos, mejora de
la comunicacion y entendimiento entre los trabajadores de la empresa, mejora del
trabajo en equipo, claridad y facilidad en el uso de la informacion.

En la siguiente fase de la Administracion por cadenas de valor, mostrado en la

figura 4, se tiene:
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Figura 4: Fase de creacion del flujo continuo.

Fuente: (Socconini Pérez Gémez, 2019)

Con la participacion de todos los equipos, se debe lograr que los trabajadores
piensen y convivan con las herramientas agiles, hay un crecimiento en el nivel de
competitividad de la empresa, se sientan buenas bases para la sostenibilidad de

la empresa.

Finalmente, la dltima fase del pensamiento esbelto, se muestra en la figura 5.
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Figura 5: Fase de creacion del flujo continuo.

Fuente: (Socconini Pérez Gémez, 2019)

Esta fase, permite lograr una nueva cultura organizacional en la que todos estan
siempre listos para los nuevos cambios, donde el liderazgo es compartido y el
reconocimiento es para todos.

Lean manufacturing, enfatiza mucho en la eliminacién de los desperdicios, de
acuerdo con Madariaga (2020), quien resalta la necesidad de su identificacion
para lograr la reduccién de costos, ya que todo lo que no se necesita debe ser
eliminado. El indica que segun el sistema de produccion de Toyota de Taiichi
Ohno, son siete los desperdicios que no agregan valor a los proceso de
produccion y que ademdas ocasionan gastos. Estos desperdicios, son: 1) La
sobreproduccion; que representa una produccibn mayor a lo necesario,
generando sobreinventarios, gastos por uso de materiales, operarios Yy
movimientos innecesarios, 2) Inventario innecesario; son los materiales, insumos,
productos tanto en proceso como terminados, que no se necesitan para cubrir la
demanda, 3) Movimientos innecesarios de materiales; que corresponden a los
traslados excesivos que se realizan debido a la mala distribucion de planta, 4)

Espera del operario; que son los tiempos acumulados que el operario no hace
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nada mientras espera materiales o que la maquina termine su proceso o que
terminen de arreglar la maquina, 5) Movimientos del operario que no agregan
valor; principalmente los desplazamientos, 6) Reprocesos; debido a los defectos
se debe gastar mas en materiales, mano de obra y tecnologia, 7) Sobreprocesos;
gue son los procesos no necesarios que intervienen en el proceso de produccion,
y que no agregan valor.

Entre las herramientas de la manufactura esbelta, tenemos:

Las 5's, para Madariaga (2020), es una herramienta que se centra en hacer que
el ambiente del puesto de trabajo, sea muy adecuado. Las 5°s, es el primer paso
para implementar culaquier otra herramienta. La herramienta, requiere de 5 pasos:
Seiri (consistente en separar los elementos del puesto de trabajo en necesarios e
innecesarios), Ordenar (de acuerdo a la clasificacién de los elementos necesarios
e innecesarios, se procedi6 a ubicar los elementos necesarios en lugares de facil
e inmediato acceso, mientras que los inncesarios, ubicarlos fuera del puesto de
trabajo), Limpiar (con los elementos debidamente ubicados, se procede a la
limpieza, cambio de los elementos que no este en buenas condiciones, etc.),
estandarizacion (implementacion de colores, sefiales, indicadores, etc.) vy
Disciplina (corresponde a buscar mantener el estandar).

La estandarizacion, segun Madariaga (2020), es el establecimiento de los
estandares que serviran de referencia, para los controles y la eliminacion de los

desperdicios.
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METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de Investigacion

Para Hernandez & Mendoza (2018), considera que el propoésito o la finalidad de
la investigacion pueden ser puras o basicas y aplicadas. Si el objetivo que se
pretende es resolver problemas practicos, entonces, se trata de una
investigacion aplicada. La Investigacion ha sido de tipo aplicada y descriptiva,
debido a que se utilizaron los conceptos y las teorias ya existentes de
Manufactura Esbelta aplicados al sistema de produccion, para aumentar la
productividad.

En cuanto al disefio de la investigacion, Hernandez & Mendoza (2018), el disefio
pre experimental, es un disefio con un Unico grupo, y permite administrar un
impulso de la variable independiente para observar su efecto sobre la variable
dependiente. Esta investigacion ha sido pre experimental, porque se aplicaron
algunas herramientas de Manufactura Esbelta, para lograr un cambio en la
productividad.

El disefio de la investigacidén ha permitido realizar un estudio antes y después de
la aplicacion Manufactura Esbelta en el sistema de produccién de la empresa
para valorar su impacto en el aumento de la productividad.

La investigacion ha seguido el siguiente esquema:
T1 T2
G: O—» P —» RE

Doénde:

G: Es el Area de Produccion de la Empresa Confecciones Luzmar S.R.L.

O: Observacion: La productividad de la Empresa antes de aplicar la Manufactura
Esbelta.

P: Propuesta: Aplicacion de la Manufactura Esbelta en el sistema de produccion
de la Empresa para aumentar la productividad.

T1: Tiempo en que se toma la medicion inicial con la informacion actual.

T2: Tiempo en que se toma la medicion final, con la informacién obtenida, al haber
aplicado la manufactura esbelta.

RE: Es el resultado del aumento de la productividad al haber aplicado la

manufactura esbelta.
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3.2 Variables y Operacionalizacion

Naupas et al. (2018), las variable segun la funcion que ejercen en la hipétesis es
independiente o dependiente. La Variable dependiente es la que representa la
consecuencia o el fenomeno que se esta estudiando, mientras que la variable
independiente es la que influye en la variable dependiente.

Para la investigacion la variable dependiente, ha sido la productividad, que segun
Socconini (2019), es la relacién de los recursos obtenidos (productos tipo bienes
0 servicios) y los recursos que se emplearon para su obtencién (mano de obra,

materiales, tecnologia o capital).

Pedidos atendidos a Tiempo

Eficiencia =
ficiencia Total pedidos programados

o Tiempo empleado por pedido
Eficiencia = — —x100
Tiempo programado por pedido

Eficacia = Pedidos atendidos 100
ficacia = Total pedidos programadas x

Salidas del proceso

Productividad =
Ingresos del proceso

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Por otro lado, la manufactura esbelta ha sido la variable independiente, que busca
segun Socconini (2019) establecer la mejor forma de mejorar y optimizar los
sistemas de produccion identificando y eliminando los desperdicios en cada etapa
de la cadena de valor que no agregue valor al proceso.

Las dimensiones que se han considerado: son la estandarizacion de las
operaciones, el VSM, el Balance de lineas, el justo a tiempo.

Ademas, se debe indicar que las dos variables se relacionan y se pueden medir.
En el anexo 2, la tabla 7 nos muestra la operacionalizacion de las variables, de la

investigacion.
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3.3 Poblacién, muestray muestreo

Cabezas, Andrade y Torres (2018), define la poblacion como el conjunto formado
por todos los elementos de la misma especie que corresponden a una misma
definicion. De los elementos de la poblacion seran estudiados sus caracteristicas
y relaciones, y es definida por el investigador. La poblacion puede ser integrada
por personas o por unidades diferentes a personas. Para la investigacion la
poblacién estuvo conformada por todos los elementos que pertenecen a la
empresa Luzmar S.R.L., integrada por los trabajadores tanto administrativos como
de produccién, las maquinas, la infraestructura, los materiales, el proceso
productivo, los procesos administrativos, que permitieron los registros historicos
de la productividad.

En cuanto a la muestra, Cabezas et al. (2018), la define como un subconjunto o
parte de la poblacion. La muestra se utiliza cuando la poblacion a analizar es de
gran tamafio, y debido a limitaciones técnicas o econémicas no es posible hacer
las mediciones a todos los elementos que se desean estudiar. La muestra de la
investigacion, correspondié a todos los elementos que pertenecen al area de
produccién y que afectan la productividad, como la mano de obra, los materiales,
las maquinas, los procesos de produccion y la infraestructura de produccién, que
permitieron los registros histéricos de la productividad del afio 2020.

El muestreo en la investigacion fué no probabilistico, y por conveniencia. Con
respecto a la unidad de andlisis, se consideraron los elementos que pertenecen
al proceso de produccién, como la infraestructura, el personal, los procesos, las
magquinas y los materiales, que influian en los valores de los registros de la

productividad.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

De acuerdo con Hernandez & Mendoza (2018), es necesario recopilar datos
pertinentes de las variables de la investigacién, sin los cuales no habria
investigacion. Los datos que se obtengan son la base del analisis, y en la presente
investigacion se utilizaron las técnicas de entrevista, analisis documentario y la
observacion, con sus respectivos instrumentos.

Para Arias (2020), la entrevista es un didlogo entre dos o mas personas, para
hacerse de la informacién o conocer una realidad. Es un diadlogo verbal donde se

plantean preguntas, desde las estandarizadas hasta las especializadas, guiadas
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por un lista de preguntas preestablecidas y que siguen un orden establecido. Las
respuestas permitieron obtener informacion de los retrasos en las entregas de los
pedidos, determinar si el numero de trabajadores era suficiente, si hay paradas de
produccion sea por paro de maquinas o falta de materiales, si se planifica la
produccion, si los procesos de produccion estan documentados, entre otros
problemas.

También se utilizo la técnica de analisis documentario, que segun Arias (2020), a
través del cual, se puede determinar los documentos que se utilizan en el contexto
del estudio, y ademas si se utiliza algun formato preestablecido, si el formulario
cuenta con la informacion necesaria, y si estos son actualizados. El instrumento
de esta técnica es una lista de cotejo o una guia de analisis documentario. Para
la investigacion, se utilizé6 una lista de cotejo, donde se determiné si existian
reportes de produccion, diaria, semanal, quincenal o mensual, si los procesos
contaban con algun manual de procedimientos, etc.

La observacion, es otro método de recoleccion de datos, segun Arias (2020), y a
través de la mirada critica y directa de los hechos o de la realidad, basada en una
lista de cotejo, para observar los espacios fisicos donde se llevan a cabo las
actividades de produccion, ver las condiciones fisicas en las que estan y si
realmente sirven o estan en condiciones béasicas para llevar a cabo las labores de

produccion.

3.5 Procedimientos
El estudio se ha desarrollado, siguiendo la secuencia de las actividades de
acuerdo a los objetivos especificos planteados que se muestran en la tabla 1,
donde se detalla los instrumentos que se aplicaron y los indicadores que
permitieron controlar el logro o avance del proceso de investigacion. Ademas se
han realizado las siguientes actividades en concordancia con la investigacion.
e Breve referencia de la empresa
e Breve diagnostico de la realidad problematica con datos pre aplicacion de

manufactura esbelta, andlisis de datos descriptivos.

e Aplicacion de la herramienta a la variable dependiente.
e Recoleccion de datos post aplicacion de la herramienta.
e Analisis inferencial de datos pre-post o validacion de hipotesis.
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e Conclusiones.

e Recomendaciones.
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Tabla 1: Secuencia de las actividades para el logro de los objetivos especificos de la investigacion

Objetivos Especificos Métodos, Técnicas, Herramientas Instrumentos Indicadores
Describir los factores que - Analizar y evaluar el proceso de produccion actual - Entrevista - Lluvia de ideas
ocacionan la baja productividad en - Evaluar el orden y la limpieza aplicando 5°S - Observacién - Lista de causas
el area de produccién de la - Revisar los reportes de los programas de produccion y de empleo de recursos | - Analisis - Causas de mayor
empresa Luzmar S.R.L. - Chimbote | - Identificar las causas que afectan la productividad del proceso de produccién documentario Impacto
2021 aplicando el diagrama de Ishikawa - Plan de Mejoras

- Determinar el impacto de las causas en la productividad de la empresa

- Aplicar Pareto, para identificar las causas de mayor impacto

- Elaborar los diagramas de los procesos de produccion

- Aplicar el mapa de flujo de valor (VSM) al proceso de produccion actual

- Determinar la productividad, eficiencia y eficacia actual

- Identificar las actividades que no agregan valor al proceso de produccion
Aplicar la manufactura esbelta, - Aplicar el estudio de tiempos como herramienta de estandarizacién de - Entrevista - Plan de Mejoras
para aumentar la eficiencia en el Manufactura esbelta - Observacién - Takt Time
area de produccion de una - Aplicar la estandarizacion de materiales como herramienta de estandarizacién | - Analisis - Eficiencia
empresa de confecciones de Manufactura esbelta documentario

- Determinar la tasa de desperdicios de la situacion mejorada

- Elaborar el mapa de flujo de valor (VSM) del proceso de producciéon propuesto

- Aplicar el Balance de Lineas, y evaluar la situacién mejorada

- Determinar la eficiencia de la situacion mejorada
Aplicar la manufactura esbelta, - Determinar la eficacia de la situacion mejorada - Entrevista - Plan de Mejoras
para aumentar la eficacia en el - Determinar los costos de la situacién mejorada - Observacion - Eficacia
area de produccion de una - Determinar los beneficios de la situacion mejorada - Anélisis - Costos
empresa de confecciones - Determinar el incremento de la productividad de la situacion mejorada documentario - Productividad
Evaluar el beneficio/Costo de - Determinar el impacto econémico de la mejora - Entrevista - Beneficio-Costo
aplicar la manufactura esbelta, para - Observacion - Incremento de la
aumentar la prodgctividad en el - Anélisis productividad
area de produccion de una documentario

empresa de confecciones

Fuente: Elaboracion propia
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3.6 Meétodos de analisis de datos

Habiendo aplicado los instrumentos de recoleccién de datos, se procesaron y
apoyados en la estadistica descriptiva, se comprendio el comportamiento de los
procesos y se establecieron las herramientas de manufactura esbelta que
ayudaron a mejorar la productividad. Luego con estos resultados se inferenciaron
con una confiabilidad del 95% y un nivel de significancia del 5%, contrastandose
la hipétesis planteada en la investigacion.

El andlisis estadistico se llevo a cabo con la herramienta estadistica SPSS v.23,
donde se tabularon los datos y se procesaron para encontrar los estadisticos

correspondientes a la investigacion.

3.7 Aspectos éticos
Se tomdé como referencia para el cumplimiento de los aspectos éticos, La
resolucion de Consejo Universitario Nro.0262-2020/UCV que establece el Cédigo
de Etica de la Universidad César Vallejo. En cumplimiento al articulo 3 a cerca de
los principios de ética en investigacion, la presente se ha desarrollado con total
autenticidad en los resultados y con la informacién que se utiliza en este trabajo.
También, se tomo en cuenta el principio de libertad porque los comentarios y las
reflexiones que se describen son ideas propias de los investigadores sin pretender
afectar a terceros, el principio de beneficencia, que ha permitido mostrar los
resultados de la investigacion, aplicando las herramientas adecuadas y con la
intencion de favorecer a la organizacion y a los interesados que accedan al
documento. La investigaciéon no intenta perjudicar a la empresa, sino por el
contrario busca ayudar. En cuanto al principio de justicia, la investigacion se
desarroll6 sin ir en contra de aspectos culturales, ideoldgicos, politicos, sociales o
econdémicos, respetando asi la diversidad de conceptos. También es preciso
mencionar que se ha utilizado el software turnitin para comprobar la originalidad
de la informacién que se muestra en el documento, en cumplimiento del articulo 9

referido a la politica anti plagio.
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IV. RESULTADOS

4.1. Factores que ocacionan la baja productividad en el area de produccién
La empresa Confecciones Luzmar S.R.L, pertenece al sector confecciones
textiles, e inicia sus actividades en el afio 2014, con la confeccion de ropa para
nifas y niios. Debido a la calidad y creatividad de sus confecciones, su demanda
ha ido creciendo sostenidamente lo que le ha permitido debido a las solicitud de
su clientes, implementar nuevas lineas de productos. Actualmente, el crecimiento
de la demanda no le ha permtido a la empresa ordenarse y mejorar la gestion de

la empresa.

A continuacion, la informacion recopilada con los instrumentos, nos permite

evaluar la situacion actual, como describimos a continuacion.

Se entrevist6 al administrador de la empresa de confecciones, y de acuerdo a sus
respuestas, la empresa no planifica la produccion, y solo se dedica a atender los
pedidos de acuerdo al 6rden en que se reciben y algunas veces priorizando
algunos pedidos segun el criterio de importancia o urgencia del pedido. El
administrador muestra su preocupacioén por el incumplimiento de algunos pedidos,
gue estan generando quejas y molestias en los clientes. Estos incumplimientos
han generado cambios en los planes de produccion que han generado nuevos
incumplimientos y también la sobreutilizacion de recursos de mano de obra y de
materiales, sin descontar algunas veces las fallas de las maquinas. La mala
planificacion y el descontrol se debe a que la empresa no cuenta con los
estandares correspondientes, que les permita planificar la produccion, el uso de

los recursos y la supervicion de los mismos.

El 4area reducida, el desorden y la falta de limpieza contribuyen a que las
actividades de produccién no se lleven adecuadamente, pues estos factores,
interrumpen la fluidez del proceso de produccién, ademas, de no crear un

ambiente agradable para los trabajadores.

La empresa no cuenta con pdliticas, normas, directivas o cualquier otro dispositivo

gue norme las actividades que se deben llevar a cabo dentro de la planta de
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produccién. Estas solo se comunican verbalmente y como tampoco estan
registradas en algin documento formal, entonces, no se comunican
adecuadamente, generando algunos vacios o incumplimientos.
En cuanto al analisis documentario, habiéndose aplicado la lista de cotejo
correspondiente, se puede determinar que la empresa no cuenta con los registros
correspondientes sobre lo que ocurre en el proceso de produccion. Como se ha
podido determinar de la lista de cotejo, la empresa no registra adecuadamente,
en formatos adecuados:

Registro del programa de produccion

Registro de la produccion diaria, produccién semanal y producciéon mensual

Registro de las 6rdenes de produccion, con informacion de producto, cantidad,

fecha de inicio y término.

Registro de la mano de obra y de materiales empleados en cada érden de

produccion

Registro de paradas de maquinas

Registro de paradas de produccion

Esta desinformacion, dificultd6 mucho, la recopilacién de la informacién para la
presente investigacion. Con la ayuda del contador y de los apuntes del cuaderno
de anotaciones de produccién se pudo construir la base de datos correspondiente.
No hay un registro a cerca de como realizar las actividades de produccion. Cada
trabajador elabora los productos que se confeccionan basados en su experiencia
o en indicaciones generales impartidas por el responsable de produccion. La falta
de un diagrama de operaciones del proceso de produccion, no permite que
producto tenga una sola secuencia en su confeccién que pudiera consolidar la

calidad de los productos, en cuanto a recursos empleados.

La falta de un proceso de produccion debidamente definido, no ha permitido que
se hagan estudios complementarios, como un estudio de métodos, un estudio de
tiempos y como consecuencia, poder estandarizar el empleo de la mano de obra

y de los recursos materiales.

Definitivamente, la falta de informacion, no ha permitido que se pudiera aplicar

algun tipo de indicador como por ejemplo la productividad, como una medida de
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como se estaban llevando a cabo las actividades de produccion con respecto a la

utilizacion de los recursos que se han empleado.

Con respeto a la técnica de observacién directa, la investigacion se centro en el
desorden que se observa en el &rea de produccion, para lo cual se aplico un test
de verificacion de las 5’s. La aplicacién del test con la primera evaluacion, se

muestra en la tabla del anexo 5.

Segun los resultados registrados, se observa que con respecto a la 1'S (clasificar),
hay materiales regados por todo el area de produccion, observandose que hay
recursos que estan donde no deben estar, generando obstaculos. En la 2°S
(orden), los trabajadores debajan las cosas donde ellos creen conveniente,
aunque muchas de las veces, las dejan en el lugar donde terminan una actividad.
Esto ocurre debido a que no hay politicas orientadas al orden y porque no hay

lugares establecidos para las cosas.

En la 3’S (limpiar), como todo esta amontonado y regado, primero que no se
aprecia con facilidad donde estan los recursos de limpieza, y luego los
trabajadores cuando realizan la limpieza no retiran las cosas, con lo cual la
limpieza no es eficiente. Ademas las areas son muy reducidas, lo cual tampoco
ayuda a realizar con facilidad las actividades de limpieza. En la 4’S (estandar),
con respecto a esto, no existe, no hay reglamentos, normas, sefializacion, etc, que
oriente o motive a los trabajadores al orden y limpieza. En la 5°S (disciplina), en
este caso debido que no hay estandarizacién, entonces, no hay que cumplir
normas o politicas, por lo tanto, los trabajadores terminan trabajando al libre
albedrio, solo concentrados en terminar los mas rapido posible con las prendas a

su cargo.

De acuerdo a la escala de evaluacion, se observa en la figura 7 de gréafico de

radar, que el nivel de cumplimiento en 6rden y limpieza, es preocupante.
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Nivel de Cumplimiento de Orden y Limpieza
(5°S)
Seiri, Clasificar
20
15

10

Shitsuke, Disciplina s Seiton, Ordenar

Seiketsu, Estandarizar Seiso, Limpiar

Figura 6: Nivel de cumplimiento del érden y limpieza

Fuente: Elaborado por los investigadores

El analisis de la informacién y la socializacién con el responsable de la empresa,
permitio elaborar el diagrama de Ishikawa que se muestra en la figura 7, donde se

identifican las causas que afectan la productividad de la empresa.

Resolver todas las causas que se muestran en el diagrama de Ishikawa, requeria
mucho tiempo y recursos, ademas, no todos los problemas tienen gran influencia
en el problema central, por lo que fue necesario identificar las causas de mayor
impacto en el problema. Con la ayuda del analisis de la matriz de Vester, se
identificaron las causas de mayor influencia en la productividad. La tabla 2,
confrontd las causas entre si, y se les asigné una calificacion que refleja el nivel de
influencia de cada causa horizontal (fila) sobre cada causa vertical (columna). Esta
comparacion se realizé por cada fila hasta completar la tabla. Para las calificaciones

se utilizé la siguiente escala:

0, si no hay relacion causal
1, si tiene una relaciéon débil de causalidad
2, si tiene una relacién media de causalidad

3, si tiene una relacion fuerte de causalidad
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa del analisis de la causas que afectan la baja productividad de la empresa

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Tabla 2: Pedidos atendidos en los dos ultimos trimestres

Causa Secundaria Causa Primaria Cl |C2 |C3 |C4 |C5 |C6 |CT |C8 |C9 |Cl0|C11|C12|C13|C14 |C15|CL16|C1T |C18|C19 |C20 |C21 |C22 |C23 |C24 | Influencia
Mantenimiento ineficiente Miquinas C1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
No hay disposicion de repuestos e insumos Miquinas c2 |3 cfof{ofo|ofojojojojojojojojofojolOo|O|lO]|O|O0O]O0 3
Paradas regulares de maquinas Maquinas ci|l oo o(t{ofojtrfojojojojojojtrtfoj2fo|ofojojojloy|o 5
Operacion de magquinas en drea reducida Miquinas c4 |l o0 o0 tr{oefojofojofojoflo]jo(2|0(t]OjO|OjOQ|O]0Q]|O0O 4
Empleo ineficiente de la mano de obra Mano de obra cs|lojo)o]o0 ofoj2f(ojojojojojojol2jy0fl0|0fO0]O0OjO0O]0O]O0 4
Alta rotacion de trabajadores Mano de obra co | o000 ocfojofojofojojol2zjo|lO0oj2|0|0l0]|D0O|C0]0O 4
Malestar por cambios de ordenes de produccion muy constante  |Mano de obra cryojofojof2]0 olfojofojofojojtr|jojtr|jojo|lO0o|O0lO0O]|0|O0 4
Mucho desperdicio (mermas v tiempo ocioso) Materiales cg|lojo|o0ojOo 1|00 ofojofo|3j0o|jojOo|OojOlOjO|lO]O|C0]|O0 4
Materiales de calidad muy variada Materiales co| 0| 0]0|0]O0]O0]O0]?2 cjojojojtrjojo|ltrtjojojojojo|0]|o0 4
Gestion de compras ineficiente Materiales cwolo|tjoj0|0]|0]|0]O0]0O ijojojojojojojojojo]|o]Oo]|0O]|o0 4
Aprovisionamiento ineficiente Materiales citffojojo0o|0|2|0]0|0]O0]0 t{fofof1r|o|OfO|O|O|O|O|O]|O 4
Gestion de inventarios inadecuada Materiales czfojofojo|Oo|O|O|O|O]|O|S3 ojojojojojo|ojOo|Oo|O0O]|O0]|2 5
Cantidad de materiales muy variable Materiales cslojo|ojofOo|0Q|O|OlO]|O0O|O0O]O ifojofojojojojo|0O|0Q|o0O 3
Materia prima e insumos no estandarizados Materiales Ci4) 2|0 | OO |3 ]|]0|0]|3|0]3[3]3]3 3o 30|33 ]|3|0]0]0 35
Tiempo de operacion muy variados Métodos de trabaje [C15| O [ O | O | OO OO QOO |O0O]|O0O|O]O ifojofojofo]Oo|0O]o0 3
Tiempos de produccion no estandarizados Métodos detrabaje [C16| 0 [ O | O | O | 3 (2|2 3|00 O0]0O|O0]| 0|3 20131333000 27
Demoras en la produccion Métodos detrabaje [C17| O [ O | O | O | 3 | 2|3 |3 |0|0Q 3|0 |O0]|O0O]|3]0 2101330010 25
Operarios realizan trabajos a su manera Métodos de trabaje [C18| O [ O | O | O | O] O|O|OQ|O|OQO|O|O|O]O|O]|]O]O T I V1 1 3
Proceso de produccion no estandarizado Métodos detrabaje [C19| 0 [ O | L | O | 3 [ 3 | 2|30 |03 |23 |3|3]|3|3]3 I3 3|t]o0 45
Técnicas de planificacion de la produccion no son eficientes Métodos detrabaje [C20( O [ 2 | 2 [ O | 3 [ 2|3 |3 |03 3|3 |3|0|3]|0|3]|]0]0O o000 36
El control de produccion es deficiente Medicion ctyojo 203|233 (3|)0(3|]0fjo0o]2]0|3|2|0]2]|0 o210 30
No existen indicadores para la gestion de produccion Medicion ciojo|ojofojofOo|OofO]Of{3]|O0Ol2]|0]2|2]00]2]|7:3 0|0 17
Area de produccion desordenada Medio ambiente ¢33 oo 3|(3|of2|3j0]lO0jrt|Oojtrt|fOo|3fOo]2|0]2]0]0]0 0 23
Area de almacén desordenada Medio ambiente c4fofjojojojojojoj2|0j0|2|0|0]O0|0O]jO0O|0O]O]O0O]O]0O]O0O]0O 4
H 3 H 3128 | 11| 1528 3 6 |27 9 |15 9 |27 |13 |20 10 (15|15 |18 3 3 2 289

Fuente: Elaborado por los investigadores
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La tabla 3, resume la tabla 2 y ordena las causas de mayor a menor con respecto

al puntaje acumulado. Ademas se le ha agregado una columna donde se ha

colocado un valor numérico que corresponde a una calificacion de la frecuencia de

las causas que afectan la productividad, asignandose un valor de 1 para una

frecuencia baja, 3 para una frecuencia media y 5 para una frecuencia alta.

Finalemente se ha adicionado otra columna a la tabla con el valor de ponderacion,

gue resulta de multiplicar el puntaje y la frecuencia.

Tabla 3: Ponderacion de las Causas que afectan la productividad

Causa que afectan la productividad Puntaje | Frecuencia | Ponderacion
Proceso de producciéon no estandarizado C19 45 5 225
gft?;r;ir(]:{aessde planificacién de la produccién no son c20 36 5 180
Materia prima e insumos no estandarizados Cl4 35 5 175
El control de produccion es deficiente c21 30 5 150
Tiempos de produccion no estandarizados Cl6 27 5 135
Demoras en la produccion C17 25 5 125
Area de produccion desordenada Cc23 23 5 115
No existen indicadores para la gestion de produccion | C22 17 5 85
Paradas regulares de maquinas C3 5 5 25
Gestidn de inventarios inadecuada C12 4 5 20
Empleo ineficiente de la mano de obra C5 4 5 20
!\:/Ioar:gts;ﬁ:epor cambios de érdenes de produccion muy c7 4 5 20
Operacién de maquinas en area reducida C4 5 3 15
Materiales de calidad muy variada (01°] 3 5 15
Alta rotacion de trabajadores C6 3 5 15
Aprovisionamiento ineficiente Cl1 3 5 15
Mucho desperdicio (mermas y tiempo 0cioso) C8 4 3 12
Gestion de compras ineficiente C10 4 3 12
Area de almacén desordenada C24 4 3 12
Tiempo de operacién muy variados C15 4 3 12
Operarios realizan trabajos a su manera Cc18 4 3 12
Mantenimiento ineficiente C1 4 3 12
No hay disposicion de repuestos e insumos Cc2 3 3 9
Cantidad de materiales muy variable C13 3 3 9
TOTAL 299 102 1425

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Con los valores de la ponderacion de la tabla anterior, se procede a calcular el
porcentaje de ponderacion y el porcentaje de ponderacion acumulado como se

muestra en la tabla 4.

Tabla 4: Priorizacion de las Causas que afectan la productividad

Causa Secundaria Ponderacion % ACUI’:1/(L)J|adO
Proceso de produccién no estandarizado 225 15,79 15,79
Zﬁ;glg;ide planificacién de la produccién no son 180 12,63 28.42
Materia prima e insumos no estandarizados 175 12,28 40,70
El control de produccion es deficiente 150 10,53 51,23
Tiempos de produccion no estandarizados 135 9,47 60,70
Demoras en la produccion 125 8,77 69,47
Area de produccion desordenada 115 8,07 77,54
No existen indicadores para la gestiéon de produccion 85 5,96 83,51
Paradas regulares de maquinas 25 1,75 85,26
Empleo ineficiente de la mano de obra 20 1,40 86,67
Materiales de calidad muy variada 20 1,40 88,07
Mucho desperdicio (mermas y tiempo ocioso) 20 1,40 89,47
Gestion de inventarios inadecuada 15 1,05 90,53
Tiempo de operacién muy variados 15 1,05 91,58
Mantenimiento ineficiente 15 1,05 92,63
Cantidad de materiales muy variable 15 1,05 93,68
!\:/Ioar:gts;ﬁ:epor cambios de érdenes de produccion muy 12 0,84 94,53
Operacién de maquinas en area reducida 12 0,84 95,37
Alta rotacion de trabajadores 12 0,84 96,21
Aprovisionamiento ineficiente 12 0,84 97,05
Gestion de compras ineficiente 12 0,84 97,89
Area de almacén desordenada 12 0,84 98,74
Operarios realizan trabajos a su manera 9 0,63 99,37
No hay disposicién de repuestos e insumos 9 0,63 100,00
TOTAL 1425 100,00

Con el resultado de la tabla 9 y aplicando la regla de pareto mostrada en la figura

4, se muestran las causas de alto impacto en la productividad de la empresa.

33



100.00%

90.00%

6

Diagrama de Pareto

Eficiencia

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

C19
C20
Cl4
c21
C16
C17

11

Productividad

16

O

21 26

Cc2

©
®]

253
O

Ci11
C10
C24
C18

Figura 8: Diagrama de Pareto: Priorizacién de las causas que afectan la productividad

Fuente: Elaborado por los investigadores

De acuerdo con la regla de Pareto, los factores o las causas que impactan en la

productividad, fueron:

Proceso de produccion no estandarizado

Técnicas de planificacion de la produccion no son eficientes

Materia prima e insumos no estandarizados

El control de produccién es deficiente

Tiempos de produccion no estandarizados

Demoras en la produccién

Area de produccion desordenada

No existen indicadores para la gestion de produccion

A partir de la tabla 3, los puntajes se acumularon por causa o factor primario,

obteniéndose la tabla 5, donde se aprecia que el mayor puntaje corresponde a las

causas secundarias que se agrupan en la causa primaria de métodos de trabajo,

seguido de materiales, y asi sucesivamente.
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Tabla 5: Priorizacion por causas primarias

Causa Primaria Influencia Frecuencia | Acumulado
(%) (%)

Métodos de trabajo 184 34,85 34,85
Materiales 113 21,40 56,25
Medicion 97 18,37 74,62
Mano de obra 56 10,61 85,23
Maquinas 48 9,09 94,32
Medio ambiente 30 5,68 100,00
TOTAL 528 100,00

Fuente: Elaborado por los investigadores

De acuerdo a los valores de las causas primarias de la tabla 5, se observa la
necesidad de aplicar las teorias o técnicas que pueden dar solucion al impacto de
las causas en el problema productividad. Para este caso, la teorias que pudieron
resolver el impacto de las causas, fueron el Estudio del trabajo, la Manufactura
esbelta y la Distribucion de planta.

La tabla 6, evalla las alternativas que pueden utilizarse para solucionar el problema
planteado. Considerando algunos criterios y una calificacion de muy bueno (3),
bueno (2), regular (1) y malo (0), se evaluaron las alternativas propuestas. Luego
la calificacién por cada criterio de cada alternativa, permite tener una calificacion
total, de donde podemos determinar que el mayor puntaje corresponde a
Manufactura esbelta, por tanto, esta debe ser la herramienta que se debe emplear
para lograr aumentar la productividad de la empresa.
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Tabla 6: Evaluacion de alternativas de solucién

Solucion del Impacto enla Costos de Facilidad de Tiempo de

Alternativas Problema  Productividad Aplicacion Aplicacién  Ejecucion Total
Estudio del Trabajo 1 1 2 2 2 8
Manufactura Esbelta 3 3 2 2 2 12
Distribucién de Planta 2 2 1 1 1 7

Fuente: Elaborado por los investigadores

Habiéndose determinado los factores que afectan la productividad, se continué con

el andlisis para comprender mejor a la empresa.

Los productos que la empresa ofrece al mercado, segun la temporada son los que

a continuacion se indican:

Ropa para nifias
Polos de manga corta y manga larga
Vestidos
Leguis largas y leguis cortas

Pijamas de franela y pijamas de algodon

Ropa para nifios
Polos de manga corta y manga larga

Pijamas de franela y pijamas de algodon

Ropa de Bafio
Salidas de ducha

Prendas de Cama (en 7 modelos)
Juegos de Sabanas de 1 Y2 plaza, 2 plazas, Queen y King
Set de Edredones de 1 % plaza, 2 plazas, Queen y King

Se revisaron los comprobantes de pago (boletas y voucher de depdésitos en cuenta

bancaria y otros apuntes en cuadernos y agendas), con lo que se elabor¢ la tabla
7, que detalla las ventas mensuales por producto, correspondientes al afio 2020.
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Con la informacion de las ventas, se elaboro la tabla 8, donde se resumieron las
ventas valorizadas por cada linea de productos, que sirvié para determinar la linea
de productos, de mayor participacion en las ventas de la empresa. El producto
seleccionado son las prendas de cama, que representan el 70,51% del total de

ventas de la empresa.
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Tabla 7: Ventas de Confecciones Luzmar S.R.L del afio 2020

Productos Enero | Febrero | Marzo | Adbril Mayo | Junio Julio | Agosto [Setiembre| Octubre | Moviembre | Diciembre | TOTAL
Ropa para nifias 120 36 48 232 0 120 B0 43 0 144 72 232 1112
Polos de manga coria B0 B4 144
Polos de manga larga 72 96 168
Vestidos B0 36 48 24 B0 48 G0 72 72 480
Leguis largas 100 100
Lequis cortas 100 100
Pijamas de franela 60 60
Fijamas de algodon G0 B0
Ropa para nifias 48 0 0 60 60 0 0 84 0 B4 0 60 396
Polos de manga corta 48 84 132
Polos de manga larga 60 84 144
Pijamas de franela 60 60
Fijamas de algoddn 60 B0
Ropa de Bafo 13 14 0 13 14 B 0 0 12 B 12 96
Salidas de ducha 13 14 0 13 14 B 0 0 12 G 12 96
Prendas de Cama 56 B0 62 67 G0 69 66 70 79 96 91 110 886
Sabanas de 1 'z plaza 10 7 12 g 7 14 g 17 16 18 16 20 163
Sabanas de 2 plazas 17 22 16 24 19 20 26 18 23 25 20 24 264
Sabanas Quin 2 2 3 4 0 3 3 2 2 4 3 4 32
Sabanas King 1 3 3 0 2 4 2 3 2 4 3 3 30
Set de 1 1z plaza 3 7 B 8 6 8 1 15 20 18 23 131
Set de 2 plazas 20 16 18 18 20 15 16 14 16 21 25 EY 230
Set Quin 0 3 2 3 2 3 0 2 3 2 4 3 27
Set King 3 2 3 2 4 2 3 3 2 3 2 29

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Tabla 8: Ventas Valorizadas de Confecciones
Luzmar S.R.L del afio 2020

Linea de Productos | Valor Ventas %

Ropa para nifias 48.184,00 21,18
Ropa para nifios 10.272,00 451
Ropa de Bafio 8.640,00 3,80
Prendas de Cama 160.430,00 70,51
TOTAL 227.526,00 100,00

Fuente: Elaborado por los investigadores

Segun la tabla 8, la linea de productos que mayor participacion tiene, es la linea de
prendas de cama, por tanto, el estudio se llevo a cabo con los productos de prendas

de cama, como son las sabanas y los set, en sus diferentes tamafios y modelos.

El andlisis de los productos de prendas de cama, resalta que tanto para los juegos
de sadbana como para los set de edredones, los modelos mas representativos son
los de 2 plazas, por tanto, la investigacion se realizara tomando en consideracion
estos dos productos. De acuerdo con esto, la investigacion se realizara para los
productos:

e Juego de sabanas para 2 plazas

e Set de edredones para 2 plazas.

Es importante mencionar que el juego de sabanas consta de 2 fundas de almohada,
1 sdbana ajustable y 1 sdbana, mientras que el set de edredones consta de 2
fundas de almohada, 1 sabana ajustable, 1 sabana, 2 cojines decorativos y 1

edredon.

Definidos los productos de estudio y de acuerdo con la informacién recopilada,
donde se explica que la empresa no cuenta con los diagramas de proceso
correspondientes, se procedi6 a su elaboracion aplicando las reglas de
construccion de diagramas de operaciones, la observacion del proceso de

fabricacion y el apoyo del responsable de produccion para validar los diagramas.
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Primero se elaboraron los diagramas de proceso generales como se muestra en la

figuras 9y 10.

Sabana
Funda ajustable Sabana
2 unidades 1 unidad 1 unidad
Funda
<1> Empacar
Etiqueta
<2> Etiquetar
Juego de Sébanas

Figura 9: Diagrama de Proceso General para fabricar un juego de Sabana

Fuente: Elaborado por los investigadores

Sébana Cajin
Funda Ajustable Sabana Decorativo Edredon

- ' 1+ 1 _1

2 unidades 1 unidad 1 unidad 2 unidades 1 unidad

- - r 1T T

Funda

Cl) Empacar
<2> Etiquetar

Set de Edredon

Etiqueta

Figura 1: Diagrama de Proceso General para fabricar un set de edredon

Fuente: Elaborado por los investigadores

Con estos diagramas de operaciones de guia, se procedio a elaborar los diagramas

de proceso detallados que se muestran en las figuras 11y 12
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Figura 2: Diagrama de Proceso de Operaciones de un juego de Sabana

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Figura 3: Diagrama de Proceso de Operaciones de un set de Edredones

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Con el proceso debidamente definido, se procedio a elaborar el Mapa de flujo de valor (VSM), como se muestra en la figura 13 y
14.

Control de la Produccion
Compras directascada semana

Demanda Promedio 22 juegosde sabanas/mes

Proveedor — _ Cliente

g_—o- Programacion SEMANAL Envio Semanal
Telas ‘ l
Hilos
TelaTérmica
Cintas, etc.

Almacén Almacén
Q A w Preparar 1 Cortar 1 Coser 1 Acabar Empacar 1 Etiquetar 1 O A
1 1 5 1
Q Q

Prendazde

Figura 4: Mapa de Flujo de Valor del proceso para fabricar un juego de sdbanas
Fuente: Elaborado por los investigadores

Q Q Q : Q *
T/C 123 hfjuego T/C: 1,19 hfjuego T/C: 128 hfpuego TAC 074 Wpego T/ 020 nfpuego T/C: 005 Wjucgo
Unid. 1 puego Unid 1 paego Unid. 1 pocgo Unid. 1 joega Unid. 1 jucgo Unid 1 juego
DO 133 nfpuego DO 1,19 hfjoego DOULER W e DO 0,74 n/pocgo DO 0,20 Afpusgo

1288 hfiso

DON: 0,05 Wpuego

Camsa

Takt time: 8 horas/juego
Agreg.valor: 5,88 horas
No Agres.valor: 3,5horas
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Control de la Produccion
Compras directas cada semana

Demanda Promedio 20 set de edredones/mes
Proveedor | | Cliente
@] Programacion SEMANAL Envio Semanal
@) (@)
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Hilos (@) @)
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Almacén

Almacén
O A , Preparar 1 Cortar 1 Coser 1 Acabar 1 Empacar 1 Etiquetar

o A
1 1 1 1 1 1 Prendas de

O O O O O QO Cama

T/C: 4,22 h/set T/C: 2,70 h/set T/C: 3,93 h/set T/C: 1,33 h/set T/C: 0,20 h/set T/C: 0,05 h/set Takt time: 8 horas/set

Unid. 1 set Unid. 1 set Unid. 1 set Unid. 1 set Unid. 1 set Unid. 1 set Agreg.valor: 12,43 horas

DOI: 4,22 h/set DOI: 2,70 h/set DOI:3,39 h/set DOI: 1,33 h/set DOI: 0,20 h/set DOI: 0,05 h/set No Agreg.valor: 3,5 horas
30 4,22 h/set 30 2,70 h/set 30 3,93 h/set 30 1,33 h/set 30 0,20 h/set 30 0,05 h/set 30
min min min min min min min

Figura 5: Mapa de Flujo de Valor del proceso para fabricar un set de edredones
Fuente: Elaborado por los investigadores



El mapa de flujo de valor, nos indica a traves de takt time el ritmo o la velocidad con
la que se debe fabricar un juego de sabanas para poder cumplir con la demanda.

Para el célculo del takt time del juego de sabanas se considero:

Tiempo disponible = 8 horas/dia

Demanda mensual promedio = 22 juegos de sabana/mes

La demanda se tomo como promedio de la demanda de la muestra, es decir de los
12 meses del 2020.

) Tiempo disponible
Takt time =

Demanda

Considerando que el tiempo disponible es de 26 dias por mes, entonces, tenemos:
22/26 = 0,846 juegos de sadbana/dia, pero como no existen fracciones del producto,
se considerara el entero superior, es decir, 1 juegos de sdbanas por dia. En

términos de un dia tendriamos

horas
8 —m horas
Takt time = — - = 8- ,
1Juegos de sabanas juego de sabana
dia

Lo que significa, que la empresa debe fabricar cada 8 horas un juego de sabanas,

0 gue el mercado realiza un pedido de juego de sabanas cada 8 horas.

Por otro lado, para el célculo del takt time del set de edredones se considero:

Tiempo disponible = 8 horas/dia

Demanda mensual promedio = 20 set de edredones/mes

Al igual que el juego de sédbanas, la demanda se tomo como promedio de las

demandas de los 12 meses del 2020.

) Tiempo disponible
Takt time =

Demanda
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Considerando que el tiempo disponible es de 26 dias por mes, entonces, tenemos:
20/26 = 0,769 set de edredones/dia, pero, se considerard 1 set de edredones por
dia. En términos de un dia tendriamos

horas

8
o T B horas
Takt time = setdeedredones_'8setdeedredones
1 dia

Con lo cual, la empresa debe fabricar cada 8 horas un set de edredones, o que el

mercado realiza un pedido de set de edredones cada 8 horas.

Tomando en consideracién la informacion de la muestra correspondiente a los
meses de enero a diciembre del 2020, se determinaron los indicadores
correspondientes de eficiencia, eficacia y de productividad, que se muestran en las

tablas 9, 10y 11, respectivamente.
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Tabla 9: Eficiencia del afio 2020

Productos Enero |Febrero| Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Sabanas de 2 plazas 17 22 16 24 19 20 26 18 23 25 20 24
Set de 2 plazas 20 16 18 18 20 15 16 14 16 21 25 31
Tiempo Normal utilizado (horas) 390 330 350 375 386 316 384 296 350 440 430 630
Tiempo Extra utilizado (horas) 46,00 65,00 60,00 70,00 56,00 65,00 72,00 | 42,00 75,00 60,00 86,00 60,00
TOTAL Tiempo Empleado 436 395 410 445 442 381 456 338 425 500 516 690
TOTAL Tiempo Esperado 348,63 | 328,32 | 317,88 | 364,95 | 360,39 | 304,13 | 351,86 | 279,93 334,21 | 408,13 428,43 526,55
Eficiencia 80,00% |83,00% |78,00% |82,00% |82,00% | 80,00% | 77,00% |83,00% 79,00% |82,00% 83,00% 76,00%
Fuente: Elaborado por los investigadores
Tabla 10: Eficacia del afio 2020

Productos Enero Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto |Setiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre
Sabanas de 2 plazas 17 22 16 24 19 20 26 18 23 25 20 24
Set de 2 plazas 20 16 18 18 20 15 16 14 16 21 25 31
TOTAL de pedidos 37 38 34 42 39 35 42 32 39 46 45 55
TOTAL de pedidos atrasados 7 5 4 13 7 9 8 11 8 13 12 4
IMONTAL L PRl 30 33 30 29 32 26 34 21 31 33 33 51
cumplidos
Eficacia 81,08% | 86,84% |88,24% |69,05% |82,05% |74,29% |80,95% | 65,63% | 79,49% | 71,74% 73,33% 92,73%

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Tabla 11: Productividad del afio 2020

Enero | Febrero | Marzo o 0 . .o | Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Productos (%) (%) (%) Abril (%) [Mayo (%)|Junio (%)| Julio (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Eficiencia 80,00 | 83,00 78,00| 8200 8200| 8000| 77,00 83,00 79,00 | 82,00 83,00 76,00
Eficacia 81,08| 86,84 | 8824 | 69,05| 8205| 7429| 8095| 65,63 79,49 | 71,74 73,33 92,73
Productividad 64,86 | 72,08| 6882| 56,62 67,28| 5943| 6233| 54,47 62,79 | 58,83 60,87 70,47

Fuente: Elaborado por los investigadores

Estos indicadores, como lo muestran las figuras 15, 16 y 17, nos muestra que la tendencia de la eficiencia, eficacia y productividad

es descendente o negativa, lo que explica de alguna forma que la empresa no esta utilizando los recursos adecuadamente y que

las metas tampoco se estan cumpliendo, con los que la productividad no es un indicador deseable.

EFICIENCIA

84.00%
82.00%
80.00%
78.00%
76.00%
74.00%

72.00%

Figura 6: Eficiencia del afio 2020

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Fuente: Elaborado por los investigadores
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Figura 8: Productividad del afio 2020

Fuente: Elaborado por los investigadores

Finalmente, se analizé el proceso de produccion y se identificaron los siguientes
desperdicios, es decir, las actividades que no agregan valor al proceso.

Defectos
e Fallas en el trazado de las medidas en fundas
e Fallas en e trazado de las medidas de sabanas
e Fallas en el trazado de las medidas de cojines
e Fallas en el trazado de las medidas de edredones
e Fallas en la seleccién de la tela para la confeccion de los productos
e Falla en el color de hilo en el carrete de la maquina de coser.

e Falla de los operadores en el empaque y etiquetado

Sobreproduccion
e Produccion superior de algunos productos, con respecto a los pedidos

solicitados.
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Espera

e Espera del operario por falta de insumos (hilos, blondas, sesgos, botones,
cierres, etc.)

e Espera del operario de corte, porque las piezas demoran en la etapa de
trazado.

e Espera de los operarios de costura, porque las piezas demoran en la etapa
de corte.

e Espera de los productos en proceso, para ser llevados a la siguiente etapa de

produccion

Transporte
e Traslados exhesivos entre algunas etapas del proceso, debido a las distancias

que recorren.

Movimientos

e La mala distribucién de planta, hace que los recorridos sean excesivos.

Procesos adicionales
e Revisiones adicionales por fallas en el control de calidad de los productos

e Reparar los productos defectuosos.

Inventario Innecesario
e Hay inventarios de algunos materiales e insumos que no se utilizan, y sus
caracteristicas se estan alterando, lo que perjudica a la empresa, al tener

almacenado productos que no se utilizan.

Descontando los desperdicios que conllevan a errores o fallas, controles
adicionales, etc., en el proceso de produccién de juego de sdbanas se identificaron
los traslados como actividades que no agregan valor (NAV), los que representan
un 24% de tiempo total del proceso de fabricacion, mientras que los que agregan
valor (AV) el 76%. En términos de minutos, el proceso tiene una duracion de 353

minutos, de los cuales 70 minutos corresponden a actividades que no agregan
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valor, mientras que 283 minutos corresponden a actividades que agregan valor.
Esto quiere decir, que mas de una hora de tiempo se emplea en actividades que no

agregan valor, lo cual incrementa los costos directos de produccion.

Para el proceso de produccion de set de edredones las actividades que no agregan
valor (NAV), representan un 18,93% de tiempo total del proceso de fabricacién que
equivale a 141,17 minutos, mientras que las actividades que agregan valor (AV)
son el 85,88%, que equivale a 604,67 minutos. La informacion de las actividades
gue no agregan valor, representan mas de dos horas, lo cual también influye en

los costos directos de produccion.

4.2. Aplicacion de la manufactura esbelta para aumentar la eficiencia en el

area de produccion

Para incrementar la eficiencia de la produccion, ha sido necesario aplicar algunas
herramientas de manufactura esbelta. Una de estas herramientas ha sido la
estandarizacion, que buscé en primer lugar eliminar los desperdicios de
movimientos innecesarios inclusive en las actividades que agregan valor. La
estandarizacion es fundamental para mejorar la eficiencia, y para lograr esto,
primero se estandarizé el proceso de produccion en cuanto a movimientos y luego
en tiempos. En el tema de los movimientos, el diagrama de proceso de operaciones
mostrados en las figuras 12 y 13 para fabricacion de juegos de sabanas y sets de
edredones, establecen las operaciones que se deben realizar de manera

secuencial.

Con los diagramas de procesos, se procedio a realizar el estudio de tiempos para
cada producto de la investigacion. Para este estudio, se aplicé el cronometraje
vuelta a cero para cada actividad, registrandose los datos en los formularios
correspondientes que se muestran en el anexo 7, tanto para el juego de sabanas
como para el set de edredones. Se tomardn 10 observaciones para cada actividad,
y luego para un nivel de confianza del 95,45% y un margen de error del 5%, se
determind el numero de observaciones requeridas para cada actividad. Con esta

informacion, se tomaron las observaciones adicionales correspondientes segun el

52



namero de observaciones requeridas. Con las observaciones requeridas, se
procedio a determinar el tiempo normal para cada actividad, considerando una
valoracion al ritmo de 95%, que indica que el trabajador tiene una preparacion
aceptable y desarrolla sus actividades también de manera aceptable. Para la
obtencion del tiempo estandar, se consideraron los suplementos constantes y
variables que se establecieron de acuerdo a las caracteristicas del trabajo y
tomando en consideracion que los operarios son mujeres. En este caso el
porcentaje de suplementos fue de 20%, y se consideraron los siguientes

suplementos:

e Suplementos por necesidades personales (7%)

e Suplementos béasicos por fatiga (4%)

e Postura ligeramente incomoda (1%)

e Intensidad de luz, ligeramente por debajo de lo recomendado (0%)

e Calidad del aire, mala ventilacion pero sin emanaciones toxicas (5%)
e Tension visual, por trabajos de presion o fatigosos (2%)

e Monotonia mental (1%)

El resultado del estudio de tiempos, nos indica que para fabricar un juego de
sdbanas se requieren 1,92 horas y no 5,88 horas, mientras que para un set de
edredones se requieren 4,15 horas y no 12,43 horas. Estos resultados muestran
claramente como es que se han ido gastando los recursos, sin ningun control y

criterio, los cuales han venido impactando econémicamente en la empresa.
En la tabla 12 y 13, nos muestran la comparacién de los tiempos que ha venido

utilizando la empresa versus los tiempos resultado del estudio de tiempos, tanto

para el juego de sabanas como para el set de edredones.
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Tabla 12: Comparacion de tiempos entre lo actual y el estudio de tiempos
Fabricacion de Juego de Sabanas

- - Tiempo ES.IUdiO de Reduccion de
Cod. Actividad Actividades Empleado Tiempos Tiempo (seg)
(seg) (seg)
T9 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
011-12 | Operacién Tender tela en la mesa 780 229,71 550,29
- 0Ol15-6 Oper-Inspec. | Trazar las medidas 420 166,21 253,79
% T10 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
g 013-14 | Operacién Cortar 360 163,95 196,05
ﬁ T11 Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
'§ 015-16 | Operacion Coser fundas 1140 215,02 924,98
Z | o7-8 | Oper-inspec. ;ﬁ;ﬂggr Fundayy cortar hilos 240 99,07 140,93
017-18 | Operacion Doblar las fundas 120 71,93 48,07
T12 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
T5 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
05 Operacion Tender tela en la mesa 900 291,95 608,05
olI3 Oper-Inspec. | Trazar las medidas 1260 280,67 979,33
i) T6 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
;‘E 06 Operacion Cortar 1440 513,34 926,66
.% T7 Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
g o7 Operacion Armar Sabana ajustable 240 110,01 129,99
% 08 Operacion Coser elasticos 720 328,53 391,47
n 09 Operacion Coser contorno 1800 311,56 1.488,44
Ol4 Oper-Inspec. | Quitar hilos sueltos 270 135,15 134,85
010 Operacion Doblar sabana ajustable 360 285,35 74,65
T8 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
T1 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
o1 Operacion Tender tela en la mesa 900 291,95 608,05
oll Oper-Inspec. | Trazar las medidas 1260 280,67 979,33
T2 Transporte Llevar a méquina de corte 350 113,54 236,46
% 02 Operacion Cortar 1440 513,34 926,66
:g T3 Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
o 03 Operacion Coser contorno 1800 240,16 1.559,84
OI2 | Oper-Inspec. \S/ueé'l‘;'c‘)’sr sébana y cortar hilos 270 135,15 134,85
04 Operacion Doblar sdbana 360 261,63 98,37
T4 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
e 019 | Operacion | Empacar 720 261,17 458,83
Ef | 020 |Operacion | Etiquetar 180 94,68 85,32
TOTAL (segundos) 21.180 6.924,48 14.256
TOTAL (minutos) 353,00 115,41 237,59
TOTAL (horas) 5,88 1,92 3,96

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Mirando los totales de tiempos actual y el del estudio de tiempos, puede observarse
que se reduce el tiempo que se ha estado utilizando tanto para la planificacion como
para el control de la produccién en 3,96 horas/juego de sabana, lo que representa
un reduccién del tiempo del 67,35%. Esto quiere decir, un ahorro de tiempo de 29
juegos de sabana promedio/mensual x 3,96 horas/juego de sabana = 114,84
horas/mes, que equivale aproximadamente a 15 dias laborales de trabajo menos,
lo que representa un ahorro o beneficio para la empresa de 114,84 horas/mes X
7,76 soles/hora = 891,16 soles/mes

Respecto a la comparacion de tiempos entre lo actual y el estudio de tiempos
Fabricacion de Set de Edredones (Ver tabla en anexo 5).

Para el caso del Set de Edredones, se observa que el tiempo resultado del estudio
de tiempos debe ser de 4,15 horas y no 12,43 horas como se ha venido planificando
y controlando la produccion. El estudio de tiempo permite una reduccion del tiempo
de 8,28 horas o una reduccién de 66,61%. El ahorro de tiempo para los set de
edredones es de: 25 set de edredones promedio/mensual x 8,28 horas/set de
edredon = 207 horas/mes, que equivale aproximadamente a 25,875 dias laborales
de trabajo menos, lo que representa un ahorro o beneficio para la empresa de
207,00 horas/mes x 7,76 soles/hora = 1.606,32 soles/mes

El ahorro mensual que se ha obtenido con el estudio de tiempos de los dos
productos seleccionados para la investigacion es de 891,16 + 1.606,32 = 2.497,48

soles/mes, que equivale al 32,60% del costo de la planilla mensual.

La reduccion de los tiempos, impacta en los costos de produccién, y en el mejor
aprovechamiento de otros recursos como el de las maquinas y equipos, y la energia
eléctrica. Del mismo modo, estos tiempos han permitido una mejor planificacion de
los pedidos de los clientes y mejorar el control para mejorar el cumplimiento de los

pedidos.

La aplicacion de los nuevos tiempos no ha sido tan sencillo, debido a que los
trabajadores ya tenian su ritmo de trabajo, ademas que estaban acostumbrados a

55



realizar sus actividades con lentitud, y a realizar actividades que no agregaban valor

como, conversaciones entre ellos, contestacion del celular, etc.

La aplicacion de los nuevos tiempos a requerido una supervision permanente y la
exigencia de su cumplimiento. Los tiempos se aplicarén a la produccion de los 5
altimos meses y los resultados se han comparado con los mismos meses del afio
anterior, y los resultados que se obtuvieron han sido satisfactorios. Aun falta
mejorar el cumplimiento de estos tiempos, y seguro con el tiempo se iran
cumpliendo, y posiblemente, haya necesidad de un nuevo estudio, porque se esta
observando que esta presion resultado del control esta haciendo que ellos se

especialicen y reduzcan mas los tiempos.

Un andlisis de la eficiencia nostrada en la tabla 13, nos permite obsevar que aun el
tiempo utilizado es superior al tiempo esperado (estandar) y que ademas se siguen
haciendo horas extras, pero, en comparacion al actual estos tiempos se han
reducido de manera importante, por lo que es un indicador que el recurso mano de

obra se esta empleando mejor.

Tabla 133: Eficiencia de la mejora

Productos Julio Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Sabanas de 2 plazas 24 30 27 21 34 38
Set de 2 plazas 23 21 26 22 25 30
Tiempo Normal utilizado (horas) 155,00 | 147,00 168,00 | 146,00 172,00 213,00
Tiempo Extra utilizado (horas) 9,00 | 20,00 12,00 5,00 15,00 10,00
TOTAL Tiempo Empleado 164,00 | 167,00 180,00 | 151,00 187,00 223,00
TOTAL Tiempo Esperado 141,53 | 144,75 159,74 | 131,62 169,03 197,46
Eficiencia 86,0% | 87,0% 89,0% 87,0% 90,0% 89,0%

Fuente: Elaborado por los investigadores

Esta informacién, corrobora la mejora de la eficiencia como lo observamos en la

figura 18, donde la tendencia de la efciencia ahora es creciente, es decir, hay una

clara tendencia a la mejora.
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Figura 9: Eficiencia del afio 2021

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Comparando las eficiencias de los meses de julio a diciembre del afio 2021 con los
del afio 2020, mostrados en la tabla 15, se aprecia justamente un incremento de
este indicador a lo largo del tiempo. El incremento promedio de estos 6 meses con
respecto a la eficiencia es de 10,13%.

Tabla 14: Incremento de la Eficiencia

. . Setiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre
0, [0)

Indicador Julio (%) |Agosto (%) (%) (%) (%) (%)
Eficiencia - Actual 77,00 83,00 79,00 82,00 83,00 76,00
Eficiencia - Mejora 86,00 87,00 89,00 87,00 90,00 89,00
Incremento 11,69 4,82 12,66 6,10 8,43 17,11

Fuente: Elaborado por los investigadores

4.3. Aplicacion de la manufactura esbelta para aumentar la eficacia en el area
de produccién

En cuanto al orden y limpieza, podemos decir que en las areas de produccién hay
varias piezas y objetos que no son necesarios, y que interfieren la evolucién de las
actividades de producciéon. Ademas hay que resaltar que hay mucho desorden, es
decir, dejan las reglas, los accesorios de costura, los retazos de telas, etc. y las
piezas habilitadas y en proceso en cualquier lugar y sin cuidado, lo cual muchas

veces ocasiona perdidas de tiempo para ubicar lo que necesitan.

Las 5’s es una buena herramienta que ayuda al orden y limpieza, influyendo en la
reduccion de tiempos y en mejorar el clima laboral debido al trabajo en un area
limpia y ordenada. Para contribuir en resolver este problema, se elabor6 un plan de
limpieza y responsabilidades de tareas, despues que se haya terminado con la
primera ese (identificar o clasificar) y la segunda ese (ordenar). El plan esta
orientado a impulsar la tercera ese (limpiar) y favorecer la estandarizacion y
disciplina. La tabla 16, detalla el plan de limpieza y las responsabilidades de las

tareas.
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Tabla 15: Plan de actividades y responsabilidades

Area Limpieza Responsable Frecuencia Elementos necesarios Procedimiento Hora
Limpiar mesas y area de Escoba, recogedor, Retirar del area todo lo innecesario. | 10 minutos antes de
preparacion ] trapo Limpiar y dejar en orden el area terminar la jornada
o s d Todos los dias
) erarios de . Finalizado el corte de
Preparar | Retirar retazos sobrantes P ie Contenedor de retazos | Entregar al almaceén ;
P preparacion 9 material
Ordenar y guardar moldes, Finalizacion del Paneles o cajas Verificar y colocar moldes, reglas y | Finalizado la preparacion de
reglas y demas accesorios Producto/modelo | organizadoras demas accesorios en su lugar. material del modelo
L . Escoba, recogedor, Retirar del &rea todo lo innecesario. |15 minutos antes de
Limpiar &rea de corte Todos los dias - ) . . .
trapo Limpiar y dejar en orden el area terminar la jornada
N L Operarios de | Todos los - L 20 minuto antes de terminar
Cortar |Limpiar maquina de corte p Trapo Limpiar maquina . p
corte sdbados la jornada del sabado
. . . Escoba, recogedor, Recoger en un recipiente y retirar del | 5 minutos antes de terminar
Retirar residuos de corte Todos los dias . . . <
contenedor de residuos | area la jornada (mafiana y tarde)
L . Escoba, recogedor, Retirar del &rea todo lo innecesario. |15 minutos antes de
Limpiar &rea de Costura Todos los dias - ) . . .
trapo Limpiar y dejar en orden el area terminar la jornada
N A Todos los Limpiar maquinas de coser y 20 minuto antes de terminar
Limpiar maquinas de coser . Trapo . B
: sdbados remallado la jornada del sabado
Coser Operarios de
Ordenar accesorios de costura ] . : . 10 minutos antes de
Todos los dias Cajas organizadoras Colocar los accesorios en su lugar . :
costura terminar la jornada
. . . Escoba, recogedor, Recoger en un recipiente y retirar del | 5 minutos antes de terminar
Retirar residuos de costura Todos los dias . . . -
contenedor de residuos | area la jornada (mafiana y tarde)
L Escoba, recogedor y Retirar del area todo lo innecesario. | 15 minutos antes de
Limpiar &rea de acabado o ) . . .
trapo Limpiar y dejar en orden el area terminar la jornada
Ordenar herramientas de Operarios de . Paneles o cajas . 10 minutos antes de
Acabado Todos los dias Colocar las herramientas en su lugar

acabado

Retirar residuos y
sobrantes

acabado

organizadoras

terminar la jornada

Escoba, recogedor,
contenedor de residuos

Recoger los residuos y colocarlos en
un contenedor.

5 minutos antes de terminar
la jornada (mafiana y tarde)
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Dar cumplimiento al plan, favorece la reduccion de los tiempos sobre todo el de los
desplazamientos, con lo cual el nivel de produccién se aumentara. Cuando se haya
consolidado las 5°S en la empresa, de debe volver a aplicar el estudio de tiempos,

para controlar y planificar mejor la produccion.

La situacion actual acumulé solo 8 puntos de un total de 100 puntos, con lo que el
logro alcanzado fue de 8,0%. Con los resultados de la aplicacién de las 5's se
acumulara un promedio de 42 puntos de los 100 puntos, es decir, 42% de

cumplimiento. La figura 19 nos muestra el incremento de cada “S”.

Nivel de Cumplimiento de Orden y Limpieza (5°S)

Seiri, Clasificar

20 ~
.-"/' \-\
> \
/ R
/ 15,/" N 3 R
’ .-// >\\ \
P £ e ' "'\\
7 A v 10.,-’/\\ B .
g S A . " \’-\
Shitsuke, Disciplina yd S N N\ ™, Seiton, Ordenar

Seiketsu, Estandarizar 'Seiso, Limpiar

Figura 19: Nivel de Cumplimiento de Orden y Limpiezas (5°s)

Fuente: Elaborado por los investigadores

La implementacién de la 5°s no solo va a permitir reducir los tiempos de produccion,
sino tamién los tiempos en la busqueda de herramientas, accesorios y piezas. Del

mismo modo se lograra mejorar el control visual de los faltantes y las necesidades

de materiales.
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La estandarizacion como herramienta de manufactura esbelta, basado en el estudio
de tiempos no solo beneficia a la empresa al definir y estandarizar el proceso, sino
a que mejore el proceso de planificacién y control de la produccion. El haber
reducido el uso de recursos de mano de obra, favorece la eficiencia como se ha
demostrado en el punto anterior, pero ademas, también mejora la eficacia, pues al
requerir menos recursos, la capacidad de produccion aumenta, y por tanto, tiene
mayor holgura para cumplir a tiempo con los pedidos de los clientes y por tanto

cumplir también con las metas de produccion.

Antes de la investigacion, con los tiempos establecidos por la empresa, la
capacidad de produccion era de 125 prendas de cama/mes 0 195 juegos de
sabanas y 92 set de edredones por mes. Con el estudio de tiempos, la capacidad
de produccién aumenta a 379 prendas de cama/mes 6 a 600 juegos de sabanas y
277 set de edredones por mes, es decir, un incremento de mas del 200% en todos
los productos, lo cual definitivamente debe permitir cumplir con las metas de

produccion y el cumplimiento de los pedidos de los clientes con facilidad.

Hay que reconocer, que todavia falta que los trabajadores se acostumbren a los
nuevos tiempos, pero eso es parte de la curva de aprendizaje que sigue cualquier
trabajador con respecto a una nueva propuesta resultado de un cambio, y seguro

en un tiempo no muy lejano esto se habra superado.

La informacién recopilada para evaluar la eficacia de los meses de julio a diciembre

del 2021 es la que se muestra en la tabla 17.

Tabla 16: Eficacia de la mejora

Productos Julio Agosto |Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Sabanas de 2 plazas 24 30 27 21 34 38
Set de 2 plazas 23 21 26 22 25 30
TOTAL de pedidos 47 51 53 43 59 68
TOTAL de pedidos 3 3 5 1 5 3
atrasados
TOTAL de pedidos 44 48 51 42 57 65
cumplidos

Eficacia 93,6% | 94,1% 96,2% | 97,7% 96,6% 95,6%

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Como se puede ver, el numero de pedidos atrasados ha disminuido, aunque en los
primeros meses de la aplicacion del estudio hubo un poco de resistencia, y el
namero de pedidos atrasados en comparacion a los meses siguientes esta
ligeramente alto, esta dentro de lo aceptable. Pero, lo importante es resaltar que
hubo una mejora muy significativa con el cumplimiento, lo cual definitivamente ha
mejorado la eficacia, como lo muestra la figura 20, donde claramente la tendencia

es a mejorar este indicador.

100.0%

90.0%

EFICACIA

80.0%

MESES DEL ANO

Figura 10: Eficacia del afio 2021

Fuente: Elaborado por los investigadores

Comparando las eficacias de los meses de julio a diciembre del afio 2021 con los
del afio 2020, que se muestran en la tabla 18, se puede confirmar el incremento de
este indicador a lo largo del tiempo. El incremento promedio de la eficacia de estos

6 meses es de 25,18%.
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Tabla 17: Incremento de la Eficacia

Indicador Julio (%) |Agosto (%) Seti((g/[)r;bre OC(E,‘/f)’re Nov(i(()a/or?bre Dici(eo/:)r;bre
Eficacia - Actual 80,95 65,63 79,49 71,74 73,33 92,73
Eficiacia - Mejora 93,62 94,12 96,23 97,67 96,61 95,59
Incremento 15,64 43,42 21,06 36,15 31,74 3,09

Fuente: Elaborado por los investigadores

Con los nuevos indicadores tanto de eficiencia como de eficacia, podemos evaluar

la productividad, como se muestra en la tabla 18, donde también se demuestra un

incremento importante. Asi mismo la figura 22, confirma esa tendencia de

crecimiento de la productividad.
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Por otro lado la tabla 18, nos permite comparar las productividades en los mismos

meses tanto del afio 2020 con los del 2021, donde podemos concluir que el

incremento de la productividad ha sido de un 37,32%.

Tabla 18: Productividad de la mejora e incremento

Productividad de la mejora

Productos Julio Agosto | Setiembr | Octubre | Noviembre | Diciembre
(%) (%) e (%) (%) (%) (%)
Eficiencia 86,00 87,00 89,00 87,00 90,00 89,00
Eficacia 93,62 94,12 96,23 97,67 96,61 95,59
Productividad 80,51 81,88 85,64 84,98 86,95 85,07
Incremento de la Productividad
: , Agosto |Setiembre| Octubre | Noviembre |Diciembre
0)

Indicador Julio (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Productividad - 62,33 | 54,47 62,79 58,83 60,87 70,47
Actual
Productividad - 80,51 | 81,88 85,64 84,98 86,95 85,07
Mejora
Incremento 29,16 50,33 36,38 44.45 42,85 20,72

Fuente: Elaborado por los investigadores
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Figura 11: Productividad del afio 2021

Fuente: Elaborado por los investigadores

Segun la tabla 20, la productividad se ha visto mejorada, y para comprobar si la
tendencia tiene un comportamiento normal, con la ayuda del SPSS v.23 se
analizard estadisticamente utilizando la inferencia, verificandose de esta manera la
normalidad de los resultados. La prueba de normalidad que se utilizara sera el de
Shapiro-Wilk, porgue el nimero de datos es pequefio (menor a 50). En primer lugar,

se plantea las hipétesis siguientes:

Ho: La productividad sigue una distribucién normal

Hi: La productividad no sigue una distribucién normal

Tomando como base la significancia del p_value de Shapiro-Wilk, los supuestos de

las pruebas, son:

Si P > 0,05, entonces, se aprueba la Ho
Si P < 0,05, entonces, se aprueba la H1
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Willk
Estadistico ql Sig. Estadistico al Sing.
Productividad 296 fi 08 a03 ] 341

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Figura 12: Reporte prueba de normalidad del andlisis

Fuente: Elaborado por los investigadores

El resultado de la prueba de normalidad, segun el reporte del SPSS que se muestra

en la figura 23, nos indica que la significancia es de 0,391 mayor a 0,05, por lo que

se acepta la hipotesis nula (Ho), es decir, se confirma que los resultados obtenidos

de productividad siguen una distribuciéon normal. De esta forma se demuestra que

la hipétesis Ho es verdadera y, por tanto, las herramientas de manufactura esbelta

gue se han aplicado, mejoran la productividad.

Ademas, de que el estudio de tiempos ha influido directamente en mejorar la

eficiencia, la eficacia y la productividad, se aplico el balance de lineas para evaluar

el desemperio del proceso productivo. Los indicadores de desempefio o evaluacion

gue se utilizaran son:

Tiempo Muerto

Eficiencia

Produccién

Tiempo Total

6 = (# Est.Trab.)(ciclo) — Z(tiempos)

x100

- (# Recursos)(ciclo)

_ Tiempo base

ciclo
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La figura 23, nos permite analizar el balance de lineas con los tiempos y recursos

con los que ha venido trabajando.

Preparar Cortar Coser Acabar Empacar Etiquetar
1-5-9 2-6-10 3-7-11 4-83-12 13 14
8 | | wwe || 18 || oM || o2 || o003

Figura 13: Linea de produccion de juego de sabanas actual

Fuente: Elaborado por los investigadores

Informacién de esta linea de produccidn:
e Numero de estaciones de trabajo: 6 E/T
e Numero de recursos por estacion de trabajo: 1 operario
e Jornada de trabajo (tiempo base): 8 horas/dia
e Tiempo Total: 5,88 horas/juego de sabana

e Tiempo de las estaciones de trabajo: 5,88 horas/juego de sabana

Desempefio de la linea de produccion
e Ciclo de produccién: 1,88 horas/juego de sabanas
e Tiempo muerto: 5,4 horas/juego de sabana
e Eficiencia de la linea: 52,30%

e Produccion: 4,25 juegos de sabanas/dia

La linea de produccion tiene una eficiencia muy baja, y ademas, el tiempo muerto
de 5,4 horas/juego de sédbanas x 4,25 juegos de sabanas/dia plantea 22,95
horas/dia, lo cual es bastante elevado y con un elevado costo de mano de obra que

no se aprovecha.
Con los resultados del estudio de tiempos, se ha vuelto a evaluar la linea de

produccion, como se muestra en la figura 24, y los resultados son lo que se

muestran a continuacion.
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Preparar Cortar Coser Acabar Empacar Etiquetar
1-5-9 2-6-10 3-7-11 4-§-12 13 14
053 | | oa3 || o0 || o043 || o007 || o000

Figura 14: Linea de produccion de juego de sdbanas con nuevo tiempo estandar

Fuente: Elaborado por los investigadores

Informacién de esta linea de produccion:

Desempefio de la linea de produccion

NuUmero de estaciones de trabajo: 6 E/T

Jornada de trabajo (tiempo base): 8 horas/dia

Tiempo Total: 1,92 horas/juego de sabana

Tiempo muerto: 1,26 horas/juego de sabana
Eficiencia de la linea: 60,38%

Produccién: 15,1 juegos de sadbanas/dia

Ciclo de produccion: 0,53 horas/juego de sabanas

NuUmero de recursos por estacion de trabajo: 1 operario

Tiempo de las estaciones de trabajo: 1,92 horas/juego de sabana

El estudio de tiempo ha mejorado el desemperio de la linea de produccion y ahora

la eficiencia aumento a 60,38%, y el tiempo muerto fue de 1,26 horas/juego de

sébanas x 15,1 juegos de sabanas/dia plantea 19,03 horas/dia, que si bien se ha

reducido aun se considera elevado.

El andlisis de la linea de produccion, nos permite observar que las etapas 5y 6 se

pueden integrar a la etapa 4 y el tiempo total que se acumula no supera al cuello

de botella existente, pero reduce el niumero de operarios y esto podria reducir el

tiempo muerto y podria mejorar la eficiencia. Asi la figura 25, nos muestra la linea

de produccién mejorada, en la cual evaluaremos su desempefio.
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Preparar Cortar Coser Acabar
1 1 1 1
1-5-9 2-6-10 3-7-11 4-8-12-13-14
0,53 0,43 0,44 0,53
0,33 043 0,44 0,53

Figura 15: Linea de produccién de juego de sabanas mejorada

Fuente: Elaborado por los investigadores

Informacién de esta linea de produccion:

e Numero de estaciones de trabajo: 4 E/T

e Numero de recursos por estacion de trabajo: 1 operario

e Jornada de trabajo (tiempo base): 8 horas/dia

e Tiempo Total: 1,92 horas/juego de sabana

e Tiempo de las estaciones de trabajo: 1,92 horas/juego de sabana
Desempefio de la linea de produccion

e Ciclo de produccién: 0,53 horas/juego de sabanas

e Tiempo muerto: 0,2 horas/juego de sabana

e Eficiencia de la linea: 90,57%

e Produccion: 15,1 juegos de sabanas/dia

La nueva linea de produccion, ahora tiene una eficiencia muy aceptable del 90,57%
gue representa una buena utilizacién de los recursos, y esto se confirma con el
tiempo muerto de 0,2 horas/juego de sabanas x 15 juegos de sabanas/dia que
plantea 3,0 horas/dia, con lo que los costos directos de produccién se reducen
considerablemente. Asi podemos, determinar en la linea de produccién de juegos
de sdbanas, el balance de lineas ha mejorado el tiempo muerto reduciéndolo en
[(0,2 — 5,4)/5,4] x 100 = -96,23%, y con respecto a la eficiencia, se incrementé en
[(0,9757 — 0,5032)/0,5032] x 100 = 87,94%

Evaluando ahora la linea de produccion de edredones, la figura 26, nos permite

evaluar su desempefio
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Preparar Cortar Coser Acabar Empacar Etiquetar

1-3-7-11-15-19 2-4-8-12-16-20 5-9-13-17-21 6-10-14-18-22 23 24

42 || 270 || 33 || 13 || o2 || 005

Figura 16: Linea de produccién de set de edredones actual

Fuente: Elaborado por los investigadores

Informacién de esta linea de produccion:

NUmero de estaciones de trabajo: 6 E/T

NUmero de recursos por estacion de trabajo: 1 operario

Jornada de trabajo (tiempo base): 8 horas/dia

Tiempo Total: 12,43 horas/set de edredones

Tiempo de las estaciones de trabajo: 12,43 horas/set de edredones

Desempefio de la linea de produccion

Ciclo de produccion: 4,22 horas/set de edredones

Tiempo muerto: 12,87 horas/set de edredones
Eficiencia de la linea: 49,10%

Produccioén: 1,90 set de edredones/dia

La linea de produccién tiene una eficiencia del 49,01%, por debajo del 50%, lo cual

no es buen indicador. En cuanto al tiempo muerto, se tiene:

] horas set-de-edredones horas
Tiempo muerto = 12,87 x 1,9 - = 24,45 —
set-deedredones dia dia

lo cual, también, es un valor muy alto y que representa un costo de mano de obra

elevado.

Ahora evaluaremos la linea de produccion utilizando el tiempo estandar obtenido

en el estudio de tiempos, de la figura 27.
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Preparar Cortar Coser Acabar Empacar Etiquetar

1-3-7-11-15-19 2-4-8-12-16-20 5-9-13-17-11 6-10-14-18-22 23 24

1,08 |\ 0,88 || 1,23 || 0,78 || 0,15 \| 0,03

Figura 17: Linea de produccién de set de edredones con nuevo tiempo estandar

Fuente: Elaborado por los investigadores

Informacién de esta linea de produccion:

e Numero de estaciones de trabajo: 6 E/T

NuUmero de recursos por estacion de trabajo: 1 operario

Jornada de trabajo (tiempo base): 8 horas/dia

Tiempo Total: 4,15 horas/set de edredones

Tiempo de las estaciones de trabajo: 4,15 horas/set de edredones

Desempefio de la linea de produccion
e Ciclo de produccién: 1,23 horas/set de edredones
e Tiempo muerto: 3,23 horas/set de edredones
e Eficiencia de la linea: 56,23%

e Produccion: 6,50 set de edredones/dia

La evaluacion de desempefio de la linea de produccion ahora nos indica que la
eficiencia aumento a 56,23%, pero esto no significa un buen avance, y en cuanto

al tiempo muerto acumulado se tiene:

] horas set-de-edredones horas
Tiempo muerto = 3,23 x 6,5 - = 20,99 —;
set-de-edredones dia dia

gue es un valor todavia elevado y que no favorece a la empresa.

Buscando aprovechar los recursos, se va a integrar las etapas 5y 6 en la etapa 4
debido a que el acumulado no supera al cuello de botella existente, ademas que
esas actividades lo puede realizar el operario de acabado ya no se necesita
habilidades especiales. Asi la figura 28, nos muestra la linea de produccion

mejorada, la cual se evaluo su desempefio.
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Preparar Cortar Coser Acabar

1 1 1 1

1-3-7-11-15-19 2-4-8-12-16-20 5-0-13-17-21 §-10-14-18-22-23-24

1,08 0,88 1,23 0,96

1,08 0,88 1,23 0,96

Figura 18: Linea de produccion de set de edredones mejorada

Fuente: Elaborado por los investigadores

Informacién de esta linea de produccion:

NUmero de estaciones de trabajo: 4 E/T

NUmero de recursos por estacion de trabajo: 1 operario
Jornada de trabajo (tiempo base): 8 horas/dia

Tiempo Total: 4,15 horas/set de edredones

Tiempo de las estaciones de trabajo: 4,15 horas/set de edredones

Desempefio de la linea de produccion

Ciclo de produccién: 1,23 horas/set de edredones
Tiempo muerto: 0,77 horas/set de edredones
Eficiencia de la linea: 84,35%

Produccioén: 6,50 set de edredones/dia

La linea de produccion mejorada, tiene ahora una eficiencia del 84,35% que es

aceptable y muestra de alguna forma un mejor uso de los recursos, y queda

confirmado con un tiempo muerto es de:

Tiempo muerto = 0,77 x 6,5 = 5,01

horas

set-de-edredones dia

con lo que los costos directos de produccién se deben reducir.

Analizando el tiempo muerto y la eficiencia, tenemos:

0,77 — 12,87

I ' -
ncremento del tiempo muerto ( 12.87

horas
dia

) x100 = —99,61%
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0,8435 - 0,4910
0,4910

Incremento de la eficiencia = ( >x100 =71,79%

Los calculos no indicas que el balance de lineas, mejoro el tiempo muerto
reduciéndolo en 99,61%, mientras que la eficiencia aumento en 71,79%, con lo cual
queda demostrado como esta técnica ha pemitido mejorar el desempefio de la linea
de produccién.

El mapa de flujo de valor, nos permitio evaluar los flujos de produccién, para que a
través de tack time podamos analizar si nuestro sistema de produccién era capaz
de atender la produccién al ritmo con la que el mercado solicita los productos. La
estandarizacion, nos permitié poder primero identificar la actividades que se deben
llevar a cabo para fabricar los productos, pero ademas ha permitido establecer una
secuencia que garantiza la calidad del producto, y que la frecuencia con la que se
desarrollen las actividades deben ir desarrollando en los operarios ciertas
habilidades que van a influir en hacerlo mas rapido. El estudio de tiempos aplicado
ha permitido determinar de manera efectiva los tiempos que realmente un operario
calificado debe utilizar para llevar a cabo las actividades de su responsabilidad. El
balance de lineas, ha permitido en su analisis, evaluar la cantidad de recursos que
se necesitan para cumplir con la demanda de los productos, pero ademas buscando

el estos recursos se aprovechen de manera eficiente.

El mapa de flujo de valor mejorado, es como se muestra en las figuras 30 y 31,
respectivamente, para los productos juegos de sabanas y set de edredones.

El analisis situacional de la empresa al inicio del mapa de flujo de valor del juego
de sabanas, nos muestra que la velocidad de lo clientes para hacer un nuevo
pedido, es decir, el tack time era de 8 horas/juego de sabana, mientras que la
empresa elaboraba un juego de sabanas en un ciclo de 5,88 horas por cada juego
de sabanas, con lo cual, la empresa podia responder al mercado de manera
oportuna. En cambio con respecto al mapa de flujo de valor de los set de edredones,
el tack time era de 8 horas/set de edredones, mientras que la empresa empleaba

12,43 horas por cada set de edredones, con lo cual, aqui si habia un problema,
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pues la empresa se demoraba mas tiempo que lo que el cliente demoraba para
hacer un nuevo pedido. Seguramente estas demoras, influian en la linea de juegos
de sabanas , ya que por cumplir con algun pedido de set de edredones, se tenia
que posponer la produccién de algun pedido de juego de sabanas, de ahi , los

problemas de eficiencia, eficacia, productividad.

Con el estudio de tiempos, que no solo permitieron un reduccion significativa de los
tiempos que se estaban empleando mal, se pudo hacer un balance de lineas y
luego el nuevo mapa de flujo de valor, con lo cual los resultados mejoraron de

manera importante.
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Figura 29: Mapa de Flujo de Valor del proceso para fabricar un juego de sabanas
Fuente: Elaborado por los investigadores
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Control de la Produccién
Compras directas cada semana

Demanda Promedio 25 set de edredones/mes
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Figura 19: Mapa de Flujo de Valor del proceso para fabricar un set de edredones
Fuente: Elaborado por los investigadores



En fabricacion de juegos de sabanas, el nuevo tack time es de 4 horas/juego de
sébana y el ciclo de produccién es de 1,92 horas/juego de sabana, vemos que la
empresa puede atender sin problemas los pedidos de los clientes. Con respecto a
los set de edredones, el tack time es de 8 horas/set de edredones y el ciclo de
produccién es de 4,15 horas/set de edredones, con lo cual ahora, si la empresa
puede producir un edredon antes de la llegada de un nuevo pedido y de esta forma

poder cumplir con los pedidos de manera oportuna.

Cada una de estas herramientas empleadas lo que han permitido es mejorar el
proceso no solo por la secuencia de las actividades y la duracion de las mismas
sino determinando los recursos de mano de obra necesarios, y todo esto impacta
en los costos de produccion, pero ademas, en el cumpliento de los pedidos, como

se pudo observar con el mejoramiento de la eficacia.

El cumplimiento es muy importante en las empresas porque de esta manera se
logra los niveles de satisfaccion de los clientes, y es el justo a tiempo que busca
gque todo sea haga en momento indicado, justo a tiempo o a tiempo u “on time”.

Esta medida, es segun la siguiente relacion.

) Total despachos a tiempo
on time = x100
Total despachos programados

La empresa no produce las prendas de cama para inventario, solo fabrica a pedido,
entonces, los pedidos recibidos son los pedidos o despachos programados. Segun
la informacion recopilada de la muestra, durante el afio 2020, el promedio de
pedidos recibidos ha sido de 40 pedidos y el promedio de pedidos atrasados es de
8 pedidos, con lo cual el total promedio de pedidos atendidos o despachados a
tiempo ha sido de 40 — 8 = 32 pedidos, es asi en el on time para la situacién actual

es de:

32
i =_—_x100 = 0
on time 4Ox 00 = 80,0%

Este resultado, no indica que el justo a tiempo o el nivel de cumplimiento de los

despachos es del 80%.
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Luego de aplicar las herramientas de manufactura esbelta, en los Ultimos seis
meses del 2021, el promedio de pedidos recibidos ha sido de 53 pedidos, mientras
que los pedidos atendidos o despachados con retraso ha sido igual a 2 pedidos,
con lo que los pedidos que se atendieron o despacharton a tiempo fueron 53 — 2 =
51 pedidos. Asi tenemos que con las mejoras el on time es:

51
on time = §x100 = 98,08%

Con lo cual, el cumplimiento de los pedidos o el justo a tiempo es de 98,08%, lo
cual debe mejorar la satisfaccion de los clientes y seguramente la fidelizacion y el
incremento de los pedidos. La mejora ha permitido un incremento del cumpliento

de los pedidos de:

0,9808 — 0,80
0,80

Incremento del cumplimiento del on time = ( )xlOO = 22,6%

4.4. Evaluacion del beneficio/costo de la aplicacién de la manufactura esbelta

para aumentar la productividad en el area de produccioén

Las herramientas de manufactura esbelta, han permitido varias mejoras, que han
impacto en los costos directos de produccion. El estudio de tiempos ha sido
fundamental en los resultados obtenidos en esta investigacion, pues la reduccién
de lo tiempos ha permitido que la planificiacién y control de la produccién, permitan
qgue los trabajadores se concentren en las actividades productivas o en las que
agregan valor al proceso de produccion. Todas las horas hombre reducidas
impactan directamente en los costo directos de produccion. Esta reduccion de
costos es una forma de beneficio para la empresa debido a que ese recurso no se

gasta y puede utilizarse para otras cosas importantes.

La tabla 20, nos muestra los ahorros obtenidos en la produccion de julio a diciembre
del 2021.
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Tabla 19: Ahorro por reduccion de tiempos (estudio de tiempos)

Descripcién Julio Agosto |Setiembre | Octubre |Noviembre |Diciembre
Ventas de Juegos de Sdbanas 24 30 27 21 34 38
Ventas de Set de Edredones 23 21 26 22 25 30
Reduccion de manode obra- | o5, | 19880 | 106,92 | 8316 | 134,64 | 150,47
Juegos de Sébanas
Reduccion de manode obra- | 1q034 | 17379 | 21517 | 182,07 | 206,90 | 248,27
Set de Edredones
TOTAL Horas reducidas 285,38 292,59 322,09 265,23 341,53 398,75
COSTO Horas reducidas
(INGRESOS) 2.214,56 | 2.270,49 | 2.499,40 |2.058,15 | 2.650,28 | 3.094,30

Fuente: Elaborado por los investigadores

Por otro lado, la aplicacion del balance de lineas, permitié reducir el nimero de

operarios para linea de produccion de juego de sabanas como de set de edredones,

de 6 operarios a 4 operarios, con lo cual, la empresa ahorraria los pagos y los

beneficios de 2 operarios, como lo muestra la tabla 20, donde se detalla.
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Tabla 19: Ahorro por reduccion del numero de operarios (balance de lineas)

AHORRADO (INGRESOS)

Descripcién Julio Agosto |Setiembre | Octubre |Noviembre |Diciembre
Operarios reducidos 2 2 2 2 2 2
Salario 2.553,33| 2.553,33| 2.553,33| 2.553,33| 2.553,33 | 2.553,33
Beneficios 1.276,67| 1.276,67| 1.276,67| 1.276,67| 1.276,67 | 1.276,67
TOTAL pago planilla 3.830,00| 3.830,00| 3.830,00| 3.830,00| 3.830,00 | 3.830,00

Fuente: Elaborado por los investigadores

La mejora asume también algunos egresos o gastos que se deben considerar por

el trabajo que se ha realizado y por haber adecuado la informacién para la

investigacion y lograr los resultados deseados. Estos egresos corresponden a un

reconocimiento de 1000 soles a cada investigador por el trabajo que han realizado.

Debe indicarse que los investigadores realizaron su trabajo en medio tiempo,

porque tenian otras obligaciones laborales.

Tomando en consideracion la tasa de interés efectiva anual promedio del mercado

de 18% anual, en la tabla 21, mostramos el flujo de efectivo correspondiente.
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Tabla 20: Flujo de caja efectivo

Periodo Julio Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Ingresos 6.044,56|6.100,49| 6.329,40|5.888,15| 6.480,28| 6.924,30
Egresos 2.000,00|2.000,00| 2.000,00|2.000,00| 2.000,00 0,00
Flujo de Caja | 4.044,564.100,49| 4.329,40| 3.888,15| 4.480,28| 6.924,30

Fuente: Elaborado por los investigadores

Segun estos datos, el valor actual neto (VAN), es de 26.260,04 soles soles, con lo

cual se demuestra que la mejora es viable desde el punto de vista econémico,

porque al final de estos 6 meses, es el beneficio que obtendria. En cuanto al analisis

del beneficio-costo, la tabla 22, nos muestra su calculo.
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Tabla 21: Anélisis Beneficio-Costo

. Valor Actual
Periodo 1 2 3 4 5 6 (VAN)
Ingresos | S/5.955,23 | S/5.921,51 | S/6.052,92 | S/5.547,72 | S/6.015,39 | S/6.332,56 | S/35.825,33
Egresos | S/1.970,44 | S/1.941,32 | S/1.912,63 | S/1.884,37 | S/1.856,52 S/0,00 S/9.565,29
Fuente: Elaborado por los investigadores
Segun la tabla 23, el Beneficio-Costo es:

o Ingresos  35.825,33
Beneficio — Costo = = = 3,750

Egresos

9.565,29

Con los cual la mejora no ha requirido de grandes inversiones, solo se trato de

ordenar, establecer procedimientos, etablecer los tiempos y que se cumplan. Asi la

mejora nos muestra un beneficio-costo de 3.750, con lo que por cada sol que se

invierta en la propuesta, se obtendra un beneficio de 2,75 soles. Con lo cual, la

investigacidbn demuestra que la mejora es muy beneficiosa para la empresa y

también para los investigadores que han tenido la oportunidad de plasmar lo

aprendido en la universidad en una situacion real.
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V. DISCUSION
El objetivo principal de la investigacion ha sido mejorar la productividad del
proceso de fabricacién de juego de sabanas y de set de edredones aplicando
manufactura esbelta en las empresas de confecciones téxtiles. Para lograr el
objetivo se utilizarén las herramientas; VSM, eliminacion de desperdicios, 5's, la
estandarizacion, el balance de lineas y Just in Time (JIT). El andlisis inicial de la
informacion, nos permitio identificar los factores que afectaban la productividad de
la empresa, que luego de ser analizados se elaboré un plan de mejora con la
aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta correspondientes, para
controlar los factores de productividad identificados y de esta forma aumentar la

productividad.

Combinar el VSM y el balance de linea, ha permitido calcular el nUmero de
operarios que se necesitan en realidad para cumplir con la produccion requerida
por el mercado (demanda). Es importante resaltar, que al haber establecido la
necesidad de menos recursos, le da a la empresa la posibilidad de mejorar su
capacidad de produccion, con lo cual puede atender mayor nimero de pedidos.
Como parte de la estandarizacion como herramienta de la manufactura esbelta,
se elaboraron los diagramas de proceso de los productos en estudio, habiendo
sido este paso muy importante para la investigacion, primero porque a partir de
esto se ha podido elaborar el estudio de tiempos, que permiti6 determinar el
tiempo estandar para la confeccion de cada producto, y segundo porque se pudo
disefiar la linea de produccion aplicando el balance de lineas, a partir del cual se
pudo establecer el nimero de recursos necesarios para el cumplimiento de los
planes de produccién. El ahorro obtenido con la reduccion de los tiempos, se logré

un importante aumento de la productividad.

La estandarizacion permitié definir y estandarizar las actividades de fabricacion
de las prendas de vestir seleccionadas. Para esto se aplicaron las técnicas de
elaboracion de diagramas de proceso, con lo cual se pudo construir los diagramas
correspondientes. Con los diagramas de operaciones, se pudo llevar a cabo el
estudio de tiempos, que pudo evidenciar que los tiempos que se estaban

utilizando estaban demasiado inflados y que los operarios utilizaban muy bien
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para hacer su trabajo de manera cadenciosa. El estudio de tiempo fue de vital
importancia, porque permitié una reduccion del 67,35% en el uso de de la mano
de obra, al reducirse el tiempo de fabricacién de 5,88 horas a 1,92 horas por juego
de sdbanas, mientras, que en el set de edredones, la reduccion fue de 66,10% en
el uso de la mano de obra, al reducir el tiempo de fabricacién de 12,43 horas a
4,15 horas.

Por otro lado, el analisis del mapa del flujo de valor a través del tack time, pudo
evidenciar que la empresa tenia ciclos de produccion para obtener un producto
superiores a la velocidad con la que los clientes realizaban sus pedidos y esto
estaba haciendo que la empresa incumpla. El tack time para el caso del juego de
sdbanas se mejor6é de 8 horas a 4 horas, con lo cual se lograba una mayor
velocidad de produccién con lo cual podria atender hasta el doble de pedidos que
actualmente tiene, mientras que en el caso del set de edredones,el tack time se
mantuvo en 8 horas, pero con el balance de lineas el ciclo de produccién ahora si

le permitiria cumplir con los pedidos a tiempo.

El balance de lineas permitié a la empresa poder mejorar el uso de su mano de
obra, y con la linea de produccion mejorada, solo requeria 4 operarios en vez de
6 que estaba empleando. Esta mejora, tiene también un impacto importante en

los costos directos de produccion.

Los resultados obtenidos ha impactado en la parte econdémica, al permitir que la
empresa genere ingresos en términos de ahorro. Por el lado de la reduccién de
los tiempos, el ahorro promedio mensual es de 2.464,53 soles, mientras que por
la reduccion de trabajadores el ahorro promedio mensual es de 3,830 soles. Con
los estos ahorros y los costos de la aplicacion del Manufactura esbelta, el analisis
beneficio-costo es de 3,750 soles, con lo que la investigacion permite a la empresa

gue la aplicacion le genere un beneficio de 2,75 soles por cada sol de inversion.

Este resultado de reduccion de la mano de obra, es similar a los resultados que
obtuvieron Arif y otros que registré6 una reduccién de tiempo de 7,91 horas,

disminuyéndose el tiempo de entrega y la generacion de un ahorro significativo de
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horas de trabajo, lo que influy6é en el incremento de la productividad (Arif y otros,
2018), del mismo modo Suérez, que luego de aplicar el estudio de tiempos y de
movimientos, obtuvo una mejora de 2,22 minutos/sabana, lo que permitié un
aumento de la productividad de 13,5 sabanas por hora a 27 sabanas por hora y
un incremento de la eficiencia de 60,29% a 90,43% (Suarez, 2019).

Por otro lado, Nallusamy y Saravanan, luego que aplicaron las herramientas de
manufactura esbelta correspondientes redujeron de 170 a 140 minutos el tiempo
de ciclo total (Nallusamy y Saravanan, 2016), también, Soto aplicé el mapa de
flujo de valor, las 5’s, el tack time y el OEE, con lo cual se redujeron los tiempos
de entrega en 20% lo que impactd incrementando la productividad en 15,6%
(Soto, 2017), Laureano y Mejia, elaborarron el diagrama de operaciones del
proceso, el SIPOC, el estudio de tiempos, el diagrama de causa-efecto, el mapa
de flujo de valor y aplicaron la metodologia de Manufactura esbelta, obteniendo
una mejora del 15.2% en la productividad (Laureano y Mejia, 2019), asi mimso
Pusacclla y Trujillo, que luego que identificaron los problemas que afectaban la
productividad, aplicaron algunas técnicas de manufactrura esbelta, y lograron
incrementar la produccion de 862 a 1388 unidades, al reducir los tiempos de
proceso de 343,68 a 148,95 minutos, lo que impacto en el aumento de la
productividad en 27% (Pusacclla y Trujillo, 2020).

Finalmente, los logros alcanzados en la investigacion va a permitir a la Empresa
Luzmar S.R.L no solo mejorar el proceso de produccion de sus confecciones, sino
aparte de mejorar la calidad de los productos en cuanto al proceso y mejorar el
cumplimiento de los pedidos, incrementar su productividad, con lo cual podra
emplear mejorar sus recursos sobre todo de mano de obra. Esta reduccion de
tiempos obtenido en la investigacion le ha permitido aumentar su capacidad de
produccion y reducir sus ciclos de produccion, con lo cual también puede
responder a la velocidad con la que los clientes realizan sus pedidos, de acuerdo

al tack time de flujo del mapa de valor mejorado.

En cuanto a la metodologia de la investigacién realizada, no solo ha sido un reto

para los investigadores, sino una oportunidad y fortaleza haber puesto en practica
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y haber contrastado los conocimientos tedricos que se obtuvieron durante los
diferentes semestres del proceso de aprendizaje con la realidad, con situaciones
reales, logrando asi resolver y contribuir a la solucion de algunos problemas de la
empresa. Justamente por ser la investigacion un disefio preexperimental nos ha
permitido poder interactuar con la empresa de manera directa y poder ser parte
de la realidad misma, analizar y comprender el problema, seleccionar las
herramientas de mejora y realizar las mediciones del antes y del después, para
evaluar los resultados, que felizmente en la investigacion fueron resultados
favorables. Sin embargo no todo fue muy bueno, pues una debilidad de la
investigacion fue el tiempo que en nuestro caso por tener otras ocupaciones, fue
muy limitado sobre todo para la realizacion del estudio de tiempos que requirié
1.074 observaciones y que fue fundamental para el estudio. También se tuvieron
algunas restricciones respecto a la recopilacién de datos debido a que no habian
registros en formatos establecidos, asi que este trabajo fue muy duro y un poco

complicado.
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VI. CONCLUSIONES

6.1. De acuerdo a la informacion recopilada, se determiné que los factores que en
la empresa influyen en la productividad de manera importante fueron: la falta
de estandarizacion del proceso productivo, las técnicas de planificacion de la
produccién no son eficientes, los tiempos de produccion no estan
estandarizados, la falta de indicadores de produccion para poder controlar la

produccion de manera mas eficiente.

6.2. La estandarizacion como herramienta de la manufactura esbelta, por medio
de la elaboracién del diagrama de procesos y el estudio de tiempos, ha
permitido, explicar que los tiempos que se han estado utilizando para la
produccion no eran los mas adecuados, habiéndose obtenido una reduccion
del 67,35% para el juego de sadbanas y del 66,61% para el set de edredones,
lo cual ha permitido influir en la mejora de la eficiencia en un promedio de
10,13%.

6.3. Los logros obtenidos por el estudio de tiempos que ha permitido mejorar la
eficiencia, también ha permitido mejorar el cumplimiento de los pedidos de los
clientes en un 25,18%, lo que también ha influido en el incremento de la
productividad en un 37,32%, con lo cual queda demostrado como las

herramientas de manufactura esbelta incrementan la productividad.

6.4. La mejora aplicada plantea un beneficio-costo de 3,750 con lo que se
demuestra que los resultados obtenidos desde el punto de vista econdmico
son de mucho beneficio para la empresa, al obtener un beneficio de 2,75 soles
por cada sol de inversion. Ademas que a través del VAN igual a 26.260,04

soles, demuestra que la mejora desde el punto de vista econémico es viable.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que las técnicas aplicadas para las prendas de cama, se apliquen
para los otros productos para mejorar los procesos, la calidad de los productos y

la planificacion y el control de la produccion.

Volver a aplicar el estudio de tiempos a los productos estudiados, para ajustar la
duracion de algunas actividades que con el tiempo los trabajadores seguro que

han desarrollado habilidades que les esta permitiendo hacerlo mas rapido.
Se deberia aplicar un Layout o distribucion de planta que comprenda el calculo de

requerimientos de area y las proyecciones futuras de adquisicion de maquinas en

respuesta al incremento de la demanda.
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ANEXOS
ANEXO 1: Declaratoria de Autenticidad

Experto 1: Mg. Joel D. Vargas Sagastegui

CERTIFICATMD DE VALIDEZ DE CONTENID DEL INSTEUMENT O QUE MIDE LAS
VARTABLES

) rE—— . P
Mro “ariable Dimencion - == - =l - Sugerencias
5i | mo | si [ 2o si]we
Varahle Independients: Manufachma Esbelta
Drimension 1: Mapa del Flujo de Valor (VSR
1 Tiempo dizponible
ktimg =——— 8 X i i
Tack time pEp——
Drimension 2. Estandsrizacion de las Operaciones
. Tigmpo STD = Tiemp. Normal(l + Tolerancic) | x X X
Trimension 3: Bzlance de Linaas
3 . Tiempo Total
Efi = A
ficiencia [Recurso empleade) (Cicls) X * X
Trimension 4: Tusto a Tiempo
4 O tirn — Total derpachos a tiempo 100
fme = Total despachos pr‘:.?-,glﬂ.':“r:l:|:t-:1!|:ls'"l X X X
Varahle Dependiente: Productvidsd
Drimension 1: Eficiencia
1 Eficiencia = Recurso Estandar 100 - - -
e S T —— - - -
Trimension 2: Eficacis
2 Resultados obtenidos
- Eficisncia = x100
ficiencia Actividadsr realizadas ¥ * = =
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Aplicabla |:| Aplicable después de corregir |:| No Aplicable
Tuez Validador:
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Toel David Vargas Sagastegud 17825517
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Expertor 2: Ing. Carmen C. Arce Prieto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS

VARIABLES
Nro Variable Dimension - = B, C‘. Sugerancias
Si [No | si [No|si|No
Vanable Independiente: Manufactura Esbalta
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Dimension 2: Eficacia
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Observaciones.
Hay suficiencis |:] No hay suficiencia
Opiniéa de aplicabilidad:
Aplicable |:| Aplicable despuss de commegir D No Aplicable
Tuez Validador:
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Ingeniero Industrial 213684
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Experto 3: Ing. Marco A. Alvarez Figueroa

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS

VARIABLES
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ANEXO 2: Matriz de Operacionalizacion de variables

Tabla 21: Operacionalizacion de varables

Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimension Indicador l:‘s::;::
Socconini (2019, p.20), es un Es la evaluacion e Mapa del Flujo Tiempo disponible
- proceso continuo y constante de | identificacion de cualquier Tack time = Razon
E Identificacién y erradicar los actividad, tarea u de Valor (VSM) demanda
8 desperdicios 0 excesos, operacion que no agrega Estandarizacion
E M entendiéndose esto como valor al proceso, para P : Tiempo STD = Tiemp, Normal(1 + Tolerancia) | Razén
3 anufactura | ;0 ellas actividades que no mitigarlo o eliminarlo, S nperaciones
- Esbelta agregan valqr a los procesos, pero | logrando con esto. reducir | Balance de Tiempo Total o
g si embargo tlope un costo y fecursos que mejoren B | imgas Eficiencia = (Reciaoemplaada} (Cila] x100 | Razon
@ generan trabajo. productividad.
S _ Total pedidos a tiempo
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ANEXO 3: Matriz de consistencia

Tabla 22: Matriz de Consistencia

TiTULO: Aplicacién de Manufactura Esbelta para aumentar la productividad en el Area de Produccién en una Empresa de Confecciones — Chimbote, 2021

produccion en una empresa de
confecciones — Chimbote, 20217

de produccidn de una empresa de
confecciones

produccion de una empresa de
confecciones

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICOS

£ Cuales son los factores que
ocacionan la baja produtividad en el
area de produccidn de la empresa
Confecciones Luzmar S.R.L -
Chimbote, 20217

Describir los factores que ocacionan la
baja productividad en el drea de
produccign de la empresa
Confecciones Luzmar S.R.L. -
Chimbote, 2021

La aplicacidn de manufactura esbelta,
aumenta la productividad en el drea de
produccion de la empresa
Confecciones Luzmar S.R.L..
Chimbote 2021.

PROBLEMA GENERAL OBJETWO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLES METODOLOGIA
i Comao la Manufactura Esbelta Aplicar la manufactura esbelta, para  [La aplicacidn de manufactura esbelta, |VARIABLE INDEPENDIENTE: [TIPO DE INVESTIGACION:
aumenta la productividad en el area de |aumentar la productividad en el area  |aumenta la productividad en el area de | Manufactura Esbelta Aplicada

Dimensiones:

- Mapa del Flujo de Valaor
(VSM)

- Estandarizacion de
operaciones

- Balance de Lineas

- Just in Time

£ Como la Manufactura Esbelta
aumenta la eficiencia en el area de
produccidn de la empresa
Confecciones Luzmar S R.L -
Chimbote, 20217

Aplicar la manufactura esbelta, para
aumentar la eficiencia en el area de
produccign de la empresa
Confecciones Luzmar S R.L. -
Chimbote, 2021

La aplicacidn de manufactura esbelta,
aumenta la eficiencia en el area de
praduccion de la empresa
Confecciones Luzmar S R.L.,
Chimbote 2021

i Como la Manufactura Esbelta
aumenta la eficacia en el drea de
praduccidn de la empresa
Confecciones Luzmar S R.L -
Chimbote, 20217

Aplicar la manufactura esbelta, para
aumentar la eficacia en el drea de
produccidn de la empresa
Confecciones Luzmar SRL. -
Chimbote, 2021

La aplicacidn de manufactura esbelta,
aumenta la eficacia en el drea de
praduccidn de la empresa
Confecciones Luzmar S R.L.,
Chimbote 2021

i Es conveniente aplicar la
manufactura esbelta para aumentar la
productividad en el drea de produccion
de la empresa Confecciones Luzmar
S.R.L — Chimbote, 20217

Evaluar el beneficio/costo de aplicar la
manufactura esbelta para aumentar la
productividad en el drea de produccidn
de la empresa Confecciones Luzmar

S.R.L., Chimbote 2021

La aplicacidn de manufactura esbelta,
es conveniente para aumentar la
productividad en el drea de produccion
de la empresa Confecciones Luzmar
S.E.L., Chimbote 2021

VARIABLE DEPEMDIENTE:
Productividad

Dimensiones:
- Eficiencia
- Eficacia

ENFOQUE DE LA INVESTIGACION:
Cuantitativa

DISENC DE INVESTIGACION:
Pre-experimental

POBLACION

Los registros histdricos de Ia
productividad de la Empresa
Confecciones Luzmar S R.L

MUESTRA

Los registros histdricos del afic 2020
de la productividad de la Empresa
Confecciones Luzmar S R.L

TECNICAS E INSTRUMENTDS
Entrevista (Cuestionario)
Analisis Documentario
(Lista de Cotejo)
Observacion (Lista de Cotejo)

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 4: Instrumentos de recolecciéon de datos

ENTREVISTA

Responder a las preguntas del instrumento de manera veraz y objetiva. La
informacion es de caracter confidencial y reservada; y las respuestas seran

utilizadas estrictamente con fines de investigacion. Agradecemos su colaboracion.

Apellidos y Nombre:
Cargo:
Tiempo de servicio en el cargo:

1. ¢Se planifica la produccion? ¢ Aplica alguna técnica de planificacién?, Explique,

2. ¢Existen retrasos en el proceso de produccion?, Mencione algunas de ellas.

3. ¢Considera que la cantidad de los recursos que se utilizan en el proceso de
produccion, son suficientes?, Expliqgue con detalle cada recurso.
Mano de Obra:

Tecnologia:

Materiales:

Otros:

4. ¢Cuenta con estandares para cada recurso utilizado en el proceso de
produccion?, Detalle su respuesta.
Mano de Obra:

Tecnologia:
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10.

11.

Materiales:

Otros:

Ha aplicado algun proceso de la mejora continua, para mejorar algin problema

de produccidn, Si aplicé alguna continua, explique la experiencia.

Frente a los retrasos en la entrega de los pedidos, ¢ Como estan reaccionando

los clientes?, Explique su respuesta.

Frente a las quejas que podrian estar recibiendo por los pedidos atrasados ,

¢, Qué acciones se toman?, Explique su respuesta.

¢, Como garantizan el orden, limpieza y organizacion en cada area de trabajo?

Segun su perspectiva, ¢ El area de produccién se encuentra ordenada?

Considera usted que, ¢ El ambiente laboral para los trabajadores, es agradable?

Respecto a las normas, directivas, indicaciones u otras, ¢Estan claramente

establecidas y son conocidas por los trabajadores?
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LISTA DE COTEJO PARA EL ANALISIS DOCUMENTARIO

El equipo de investigacion revisara y analizara los documentos, de acuerdo con la

lista de cotejo indicada.

Existe Se Actualiza Observacion
Documento :

Si | No Si No

1. Registro de Produccion

2. Registro de Horas Hombre empleadas

3. Registro de Recursos Materiales
empleados

Programa de produccion

Diagrama de Operaciones del Proceso

Estudio de tiempos

Manual de procedimientos

Programa de Mantenimiento preventivo

©l | N g A

Registro de las paradas de maquina

10. Reporte de las horas extras por
semana o0 mes

11. Reporte de 6rdenes de produccién por
semana o0 mes

12. Reporte de indices de productividad
por semana 0 mes
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LISTA DE COTEJO DE OBSERVACION

Obijetivo: Observa el orden y limpieza del area de produccion, aplicando la lista de

cotejo siguiente.

Categoria

Descripcién

Malo

Regular

Aceptable

Bueno

Muy
bueno

1

2

Observaciones

Seiri
Clasificar

¢ Existen objetos que no son
necesarios?

¢ Estan arreglados y en
condiciones seguras los objetos
encontrados?

¢Los pasillos y areas de trabajo
estan limpias y sefializadas
debidamente?

¢ Los objetos no necesarios estan
almacenados en un lugar
establecido?

¢ Existe algun procedimiento para
disponer de los objetos no
necesarios?

SUB TOTAL

Seiton
Ordenar

¢, Cada objeto tiene un lugar
establecido y visualmente esta
indicado?

¢ Los objetos tienen un solo lugar
establecido?

¢ Se reconocen con facilidad las
normas y limitaciones
establecidas?

¢ Se reconoce con facilidad el
lugar de cada objeto?
(Rotulaciones, marcas, etc.)

¢ Cada objeto después de ser
utilizado es colocado en su lugar
de establecido?

SUB TOTAL

Seiso
Limpiar

¢Las areas de trabajo estan
limpias?

¢Las maquinas se mantienen
limpias y en buenas condiciones?

¢Los pasillos estan limpios y
libres de objetos extrafios para el
libre transito?

¢Los materiales de limpieza, se
observan y acceden con
facilidad?

¢Las directrices de limpieza y
horarios se observan o visualizan
con facilidad?

SUB TOTAL
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Categoria

Descripcion

Malo

Regular

Aceptable

Bueno

Muy
bueno

1

2

3

Observaciones

Seiketsu
Estandariz
ar

¢Lainformacion necesaria se
ubica de forma visible y es
accesible?

¢ Se obedecen los estandares?
(Normas, procedimientos)

¢Las normas de limpieza tienen
responsables y es visible?

¢ Los depdsitos para basura y
desperdicio tienen una ubicacién
y estan sefalizados?

¢Las areas criticas que requieren
seguridad estan sefializadas?

SUB TOTAL

Shitsuke
Disciplina

¢ Los operarios utilizan EPP’s
adecuados para realizar su
trabajo?

¢La empresa supervisa con
frecuencia el orden y la limpieza
de las 4reas?

¢ Los trabajadores son cordiales
entre si y dan muestras de
comparierismo?

¢Se vigila el cumplimiento de las
normas de seguridad y de
limpieza?

¢ Los operarios cumplen las
normas instauradas en la
empresa?

SUB TOTAL
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ANEXO 5: Modelo de Productividad

Productos
Servicios

Calidad
Costo

Las 6M’s

Mano de Obra

Materiales : 4 t
Métodos PROCESOS ilempo de entrega
G e Parametros | ooundad
Medio Ambiente Motivacion

Impacto Social

Mediciones Impacto Ambiental

Entradas Salidas

Figura 20: Modelo de Productividad.

Fuente: (Socconini Pérez Gémez, 2019)
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ANEXO 6: Comparacion de tiempos entre lo actual y el estudio de tiempos

Fabricaciéon de Set de Edredones.

. . Reduccién
Tiempo Estudio de de
Cod. Actividad Actividades Empleado Tiempos Ti
(seg) (seq) oo
(seg)
T21 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
031-32 | Operacion Tender tela en la mesa 720 229,71 490,29
| O!13-14 | Oper-Inspec. | Trazar las medidas 360 166,21 193,79
% T22 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
g 033-34 | Operacion Cortar 270 163,95 106,05
g T23 Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
-‘és 035-36 | Operacion Coser fundas 1080 215,02 864,98
S — -
L | 0I15-16 | Oper-Inspec. ;’j’é‘lftf:‘r Funda y cortar hilos 180 99,07 80,93
037-38 | Operacion Doblar las fundas 120 71,93 48,07
T24 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
T17 | Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
025 | Operacién Tender tela en la mesa 900 291,95 608,05
OI11 | Oper-Inspec. | Trazar las medidas 1260 280,67 979,33
o T18 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
S 026 | Operacion Cortar 1440 513,34 926,66
3 T19 | Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
g 027 | Operacién Armar Sabana ajustable 240 110,01 129,99
§ 028 | Operacién Coser elasticos 720 328,53 391,47
3 029 | Operacion Coser contorno 1800 311,56 1.488,44
OI12 | Oper-Inspec. | Yefificar sabanay cortar hilos | 574 135,15 134,85
sueltos
030 | Operacién Doblar sabana ajustable 360 285,35 74,65
T20 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
Tiempo Estudio de Redggcu’)n
Cod. Actividad Actividades Empleado Tiempos Ti
(seg) (seg) oo
(seg)
T13 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
021 Operacion Tender tela en la mesa 900 291,95 608,05
0ol9 Oper-Inspec. | Trazar las medidas 1260 280,67 979,33
T14 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
% 022 Operacion Cortar 1440 513,34 926,66
fe]
P T15 Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
023 Operacion Coser contorno 1800 240,16 1.559,84
0110 | Oper-Inspec. Verificar sdbana y cortar hilos 270 13515 134.85
sueltos
024 Operacion Doblar sabana 360 261,63 98,37
T16 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
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T9 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
013-14 | Operacion Tender tela en la mesa 720 238,03 481,97
OI5-6 | Oper-Inspec. | Trazar las medidas 360 213,29 146,71
[0
,g T10 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
<
g | 015-16 | Operacion Cortar 1440 277,13 1.162,87
[}
a T11 Transporte Llevar a maquina de coser 420 126,19 293,81
(O]
:CE—) 017-18 | Operacion Coser contorno 1080 330,57 749,43
) — -
0I7-8 | Oper-Inspec. Verificar fundas y cortar hilos 270 111,70 158.30
sueltos
019-20 | Operacion Colocar cojines en funda 420 207,48 212,52
T12 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
T3 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
05 Operacion Tender tela en la mesa 1020 291,95 728,05
OI3 Oper-Inspec. | Trazar las medidas 1260 280,67 979,33
- T4 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
e
@ 06 Operacion Cortar 1600 513,34 1.086,66
Ke]
w T1 Transporte Llevar a mesa de trazado 350 126,20 223,80
01-2 | Operacion Tender tela en la mesa 1800 291,95 1.508,05
Ol1-2 | Oper-Inspec. | Trazar las medidas 2520 280,67 2.239,33
T2 Transporte Llevar a maquina de corte 350 113,54 236,46
Tiempo | Estudio de Redgguon
Cod. Actividad Actividades Emplead | Tiempos .
o(seg) | (seg) | 'romho
(seg)
03-4 | Operacion Cortar 1440 513,34 926,66
T5 Transporte Llevar a maquina de coser 350 126,19 223,81
o7 Operacion Armar Edredon 480 364,00 116,00
08 Operacion Cocer Edreddn por revés 1800 442,09 1.357,91
09 Operacion Voltear Edredén al derecho 540 210,44 329,56
T6 | Transporte | -€varamaquina de coser 350 245,80 104,20
pantégrafo
010 Operacion Cocer Edredoén 1920 573,08 1.346,92
T7 Transporte Llevar a maquina de cocer 350 245,80 104,20
011 Operacion Cerrar Edredon 180 179,55 0,45
Ol4 | Oper-Inspec. | Verificar Edredon y cortar 360 251,83 | 108,17
hilos sueltos
012 Operacion Doblar Edredon 420 326,72 93,28
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T8 Transporte Llevar a mesa de empaque 350 181,83 168,17
> (@) .z
S 5 039 Operacion Empacar 720 545,03 174,97
8o
® >
Q g
uEJ m| 040 Operacion Etiquetar 180 118,62 61,38
TOTAL (segundos) | 44.750 14.957,01 29.793
TOTAL (minutos) | 745,83 249,28 496,55
TOTAL (horas) 12,43 4,15 8,28

Fuente: Elaborado por los investigadores
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ANEXO 7: Evaluacién del Orden y Limpieza

. .. Malo |Regular| Aceptable| Bueno Muy .
Categoria Descripcion bueno Observaciones
0 1 2 3 4
(Existen objetos que no son necesanos? 0 Feglas de trazo. retazos, cortes de tela, fizas, alfileres, otros materiales
(Estan arreglados v en condiciones seguras, los objetos encontrados? 1
Sefri iLos pasillos v dreas de trabajo estan limpias v sefializadas debidamente? 0
Clasificar |;Los objetos no necesarios estin almacenados en un lugar establecido? 1
;Existe algin procedimiento para disponer de los objetos no necesanos? 0
SUB TOTAL 2
iCada objeto tiene un lugar establecido v visualmente esta indicado? 0 Las operadoras ubican los objetos segin su criterio
;Los objetos tienen un solo lugar establecido? 0
Seifon,  |;Sereconoce con facilidad las normas v limitaciones establecidas? 0 Las normmas y limitaciones son verbales. No hay documentos
Ordenar |;Se reconoce con facilidad el lugar de cada objeto? (Ratulaciones, marcas, etc.) 0
iCada objeto después de ser utilizado es colocado en sulugar de establecido? 0 Todo queda en el lugar donde terminan su trabajo
SUE TOTAL 0
(Las areas de trabajo esta impias? 1
;Las maquinas se mantienen limpias v en buenas condiciones? 1 Los operarios limpian externamente antes de comenzar su trabajo
Seiso, iLos pasillos estan impios v libres de objetos extrafios para el libre transito? 0 Los pasillos son reducidos. Hay muchos retazos
Lfmpiar ;Los materiales de limpieza. se observan y acceden con facilidad? ] Escoba, recogedor. franela, trapeador v balde. basurero
;Las directrices de limpieza ¥ horanos se observan o visualizan con facilidad? 0 Las directivas son verbales. No hay documentos
SUE TOTAL 2
iLa informacién necesaria se ubica de forma visible v es accesible? 0
iSe obedecen los estandares” (Normas, procedimientos) 0 No hay Normas ni procedimientos. No hay documentos
Seiketsu, |;Las nommas de limpieza tienen responsables v es visible? 0 No hay Normas de Seguridad v de Limpieza. No hay responsables
Estandarizar ;Los depositos para basura v desperdicio tienen una ubicacion v estan sefializados? 0 Hay depositos, sin ubicacion, no hay sefializacion
iLas areas criticas que requieren seguridad estan sefializadas? 0
SUB TOTAL 0
;Los operarios utilizan EPP’s adecuados para realizar su trabajo? 1
iLa empresa supervisa con frecuencia el orden v la impieza de las areas? 0
Shitsuke, |;Los trabajadores son cordiales entre siy dando muestras de compafierismo? 2
Disciplina i8e vigila el cumplimiento de las normas de seguridad v de limpieza? 0 No hay Normas de Segundad y de Limpieza
iLos operarios cumplen las nommas instauradas en la empresa? 1 Las nommas hay sido verbales. No hay documento
SUB TOTAL 4
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ANEXO 8: Estudio de Tiempos

. . Lecturas de Serrpo e mirmos T T
| e e i 2 3 4 s ) 7 m’: 9 | 10 |11z ]3] ]1s Nm__ Em s’:ﬁ
T9 |Transporte  |Llevar 5 mesa de wazado 112,00 | 103,00 | 113,00 | 107,00 | 99,00 | 10600 | 134,00 | 107,00 [ 111,00 13000 10517 | 12620
011-12 |Operacién | Tender tela en la mess 21600 [ 162,00 | 219,00 | 213,00 | 21600 | 21500 | 197.00 | 22600 | 19400 | 20600 |187,00]191,00]173,00] 204 00| 19143 | 287
OI5-6 |Oper-Inspec. | Trazar las medidas 141,00 | 143,00 | 154,00 | 135,00 | 14400 | 130,00 | 140,00 | 145,00 | 169,00 | 15700 13851 | 16621
T10 [Transporte  |Llevar 3 maquisa de come 9500 | 100,00 | 103,00 | 10400 | 10900 | 8400 | 9300 | 108,00 | 107.00| 5200 9ag2 | niss
Fundas de |O13-14 [Operacien | Cortar 158,00 | 147,00 | 129,00 | 160,00 | 13600 | 15800 | 147,00 | 157,00 | 137,00 [ 12300 121,00 1968 | 16395 | o
Cama | Ti1 |Tramsporte |Llevar 3 maquis de coser 11500 | 96,00 [ 123,00 | 11200 [ 120,00 | 109,00 | 107.00 | 101,00 | 107,00 [ 121,00 | 95,00 [125,00[ 108.00] 10506 | 126,19
01516 |Operacén | Coser fimdss 168,00 | 208,00 | 18500 | 2 1780 | 193,00 | 165,00 | 20500 | 191,00 | 17400 [171,00[213.00[ 185,00 172938 | 2502
OI7-8 [Oper-Inspes |Verificar Funds v contar hdos suekos | 75,40 | 9500 | 8375 | 2326 | 930 [ 189 | s0so | 9625 | 9700 | 9026 82 | wm
017.18 [Operacién | Doblar his fmdas 6500 | s8s0 | ss00 | 69.00 | s600 | 7000 | seeo | 6700 | 5200 | 6000 [6200 7000 [6t00|es00| 7re0| sses | 7rem
T12 [Tramsporte |Llevar 2 mess de empsque 14800 | 155,00 | 166,00 | 156,00 | 17100 | 16400 | 156,00 | 156,00 | 15500 | 168.00 15153 | 18183
TS |Transperte  |Llevar 3 mesa de wazado 11200 | 103.00 | 118,00 | 107,00 | 99,00 | 10600 | 134,00 | 107,00 | 111,00 | 13000 10817 | 12020
05 |Operacien  |Tender tels enla mesa 2 242,00 | 232,00 | 280,00 | 23500 | 239,00 | 264,00 | 265,00 | 230,00 | 27800 24330 | 29195
O [Oper-Inspec | Trazar las medidas 278,00 | 245,00 | 261,00 | 219,00 | 262,00 | 265,00 | 244,00 | 235,00 | 220,00 | 23000 23389 | 25067
Té [Tramsporte |Llevar 3 miquina de corre 9500 | 10000 | 103,00 | 10400 | 10900 | 8200 [ 9500 [ 108,00 | 10700] 92,00 5482 | t3ss
06 |Operacien | Cortar 262,00 [ 433,00 [ 410,00 | 431,00 | 461,00 | s5500 | 455,00 | 473,00 | 437,00 | 47800 20 | s
Sabana | T7_[Tramsporte _|Llevar 2 miquina de coser 11500 | 9600 | 125,00 11200 | 12000 | 109.00 | 107,00 | 101,00 | 107,00 | 121,00 | 95.00 |125.00| 108,00} tost6 | w619 | o
ajustatle | 07 |Operscin | Armar Ssbana sustable 9300 | 102,00 | 98,00 | 35,00 | 99,00 | 10400 [ 109,00 | 95,00 | 3400 | 9400 9168 | 11001
08 |Operacién  |Coser clisticos 261,00 | 323,00 [ 277,00 | 318,00 | 258,00 | 27600 [ 258,00 | 285,00 | 297,00 | 313,00 | 302,00 s | s
09 |Operaciin  |Ceser comtorno 20600 [ 295,00 [ 279,00 | 280,00 | 267,00 [ 253,00 | 283,00 | 230,00 | 260,00 | 25000 25964 | 31156
O |Oper-Inspec [Verificar sdbana v cortar balos suekos| 11200 | 113,75 | 106,00 | 126,50 | 110,00 | 12450 | 11550 | 12950 | 12575 | 12200 nze | 13518
010 |Operacion  |Doblar sabana ajustable 268,00 [ 201,00 [ 270,00 | 253,00 | 26300 | 279,00 [ 265,00 | 206,00 | 229,00 | 256,00 | 228,00| 202.00] 244,00] 209 | 28538
TS |Tramsporte |Llevar 3 mesa de empaque 14800 | 155,00 | 166,00 | 156,00 | 171,00 | 16400 | 25600 | 156,00 | 155,00 | 168.00 15153 | 13183
TI [Tramsporte |Llevar 2 mesa de wazado 112.00 | 103,00 | 118,00 | 107,00 | 99,00 | 106,00 | 13400 | 107,00 | 111,00 | 13000 10517 | 12620
01 |Operackn | Tender ela en la mesa 246,00 | 242,00 | 232,00 | 280,00 | 235,00 | 239,00 | 264,00 | 265,00 | 23000 | 2780 24330 | 29195
On1 |Oper-Inspec | Trazar las medidas 27800 | 245,00 | 261,00 | 219,00 | 26200 | 265,00 | 244,00 | 233,00 | 22000 | 230,00 3389 | 2067
T? [Tramsparte |Llevar 3 maquima de carte 9500 | 100,00 | 103,00 | 10400 | 10900 | 8400 | 9400 | 108,00 10700| 9200 9462 | 11354
sibana |02 [Operacite |Cortar 262,00 | 433,00 | 410,00 | 451,00 | 261,00 [ 454,00 | 459,00 | 478,00 | 437,00 | 478,00 L5l IETEETH I
T3 |Transporte  |Llevar 3 miquina de coser 11500 | 9600 [ 123,00 f 11200 | 12000 | 109.00 | 107,00 | 101,00 | 102,00 | 121,00 | 9500 [125.00] 168 00} 10536 | 12619
03 |Operscién | Coser comormo 20200 [ 199,00 [ 200.00 | 213,00 191,00 | 237.00 [ 247,00 | 197,00 | 228,00 | 22600 | 226.00{20400|22200] 192.00{ t75.00) 20013 | 24016
O |Oper-Inspec |Verificar sabana y cortar talos suekos| 112,00 | 113,75 | 106,00 | 126.50 | 11000 | 12450 | 11550 | 12950 | 12575 | 12200 1nze | 13515
04 |Operacién  |Doblar sabana 207,00 | 269,00 | 238,00 | 223,00 | 228,00 | 120,00 | 245,00 | 230,00 | 235,00 | 216,00 |23500]238.00 2803 | 261,68
T4 |Tramsperte |Lievar 3 mesa de empague 14800 | 155,00 | 16600 | 15600 | 17100 [ 16400 [ 13600 | 15600 | 13500 168,00 15153 | 13183
Empacadoy| 019 |Operacsin _[Empacas 253,00 | 21500 | 220,00 | 219,00 | 208,00 | 248,00 | 25425 | 23200 | 21900 | 219,75 ares | o |
Enguetado [ 020 |Operacion  |Etiquetar 8025 | 8500 | 8400 | 35,00 | 7500 | 8450 | 200 | 81,75 | 75,00 | 8400 WX | s4e8 :
TOTAL (seguodos)| 577041 | 692449 | 6.92449
TOTAL (mmszos) 9617 | LIS31 | 11541
TOTAL (horas)| 1,60 192 192

Estudio de tiempos del Juego de Sabanas
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Cod | Acthidad Actividades 1 2 3 3 s 6 :em’;mm?” 10 | 1 [ 12 ] B3] 14 18 m gm m
T9 |Transporte |(Llevar a mesa de wazado 112,00 | 103,00 | 11800 | 107,00 | 9900 | 106,00 | 124,00 | 107,00 | 111,00 | 130,00 10517 12620
013-14 |Operaciém | Tender tels en ks mesa 366,00 | 312,00 | 369,00 | 383,00 | 366,00 | 365,00 | 347,00 | 376,00 | 344,00 | 383,00 34305 | 41165
OL5-6 |Oper-Inspec. | Trazar las medidas 261,00 | 303,00 | 274,00 | 315,00 | 264,00 | 250,00 | 260,00 | 265,00 | 309.00 | 277,00 20391 | 31669
T10 |Transporte  |Llevar 3 maguina de coete 95,00 | 100,00 [ 103.00 | 104,00 | 109,00 | 3400 | 94,00 | 108,00 | 107,00 | 92.00 9401 | 113384
Cojmes [01:-16 |Operackn _|Corar 268,00 | 267,00 | 22800 | 260,00 | 236,00 | 208,00 | 247.00 | 257,00 | 237,00 | 223,00 2098 | W5 | o
Decorativos | T11 |Transporte  |Llevar a maguina de coser 115,00 | 96,00 [123.00 | 112,00 | 120,00 | 109,00 | 107,00 | 101,00 | 107,00 | 121,00 | 95,00 | 125,00{ 108,00{ 10516 | 12619 '
017-18 |Operacién  |Coser contomo 429,00 | 383,75 | 33025 | 362,00 | 435,00 | 389,00 | 411,00 | 360,40 | 408,00 | 407.00 | 39725 37592 | 451,10
O17-§ |Oper-lnspec. |Verificar fundas y corar hilos suekos | 115,50 | 95,00 [ 10375 | 88,28 | 9350 | 10850 [ 110,50 | 106,7¢ | 87,00 | 90,25 | 87,00 | 90,50 | 97,75 | 9425 [10124] 9308 | 11170
019-20 |Operacién  |Colocar cojines en fanda 300,00 | 288,00 | 251,00 | 230,00 | 298,00 | 236,00 | 247,00 | 279,00 | 246,00 | 293,00 25821 | 30985
T12 |Transporte |Llevar a mesa de empaque 148,00 | 155,00 [ 166,00 | 156,00 | 171,00 | 164.00 | 156,00 | 156,00 | 155,00 | 168,00 15153 | 18183
T3 |Tramsporte [Llevar a mesa de wazado 112,00 | 103,00 [ 118,00 | 107,00 | 99.00 | 106,00 [ 114,00 | 107,00 | 111,00 | 130,00 10517 | 12620
0% |Operacion | Tender tela en ka mesa 246,00 | 242,00 | 282,00 | 280,00 | 235,00 | 239,00 | 264,00 | 265,00 | 230,00 | 278,00 24330 | 29195
013 |Oper-lnspec. | Trazar las medidas 278,00 | 245,00 | 261,00 [ 219.00 | 262,00 | 265,00 | 244,00 | 238,00 | 220,00 | 230,00 23389 | 28067
T4 (Tramsporte |Llevar 2 maguina de corte 95,00 | 100,00 [ 102,00 | 104,00 | 109,00 | 8400 | 9400 | 108,00 | 107.00 | 92.00 9462 | 11354
06 |Operacion  |Cortar 462,00 | 433,00 | 410,00 [ 431,00 | 461,00 | 434,00 | 439,00 | 478,00 [ 437.00 | 478,00 | 51334
T1 |Tramspore [Llevar 3 mesa de wazado 112,00 | 103,00 [ 11800 | 107,00 | 99,00 | 106,00 | 114,00 | 107,00 | 111,00 | 130,00 10517 | 12620
01-2 [Operacion | Tender tela en la mesa 246,00 | 242,00 | 282,00 | 280,00 | 235,00 | 239.00 | 264,00 | 265,00 | 230,00 | 278,00 24330 | 29195
O11-2 |Oper-lnspec. | Trazar las medidas 278,00 | 245,00 | 261.00 | 219.00 | 262,00 | 265,00 | 244,00 | 238,00 | 220,00 | 230,00 23389 | 28067
T2 |Tramsporte (Llevar 3 maquina de corte 95,00 | 100,00 [ 102,00 | 104,00 | 109,00 | 8400 | 9400 | 108,00 | 107,00 | 92.00 9462 | 11354
034 (Operacién  |Cortar 462,00 | 433,00 | 410,00 | 431,00 | 461,00 | 454,00 | 459,00 | 478,00 | 437,00 | 478,00 a9 | 51334
Edredén | TS |Tramsporte |Llevar 3 maquina de coser 115,00 | 56,00 [123.00 | 112,00 | 120,00 | 10900 [ 107,00 | 101,00 | 167,00 | 121,00 | 95,00 | 125,00{ 108,00] 10516 | 12619 | 765239
07 |Operacién | Armar Edredon 327,00 | 342,00 | 275,00 | 351,00 | 315,00 | 278,00 | 314,00 | 337,00 | 339,00 | 311,00 30334 | 36400
08 |Operacién  |Cocer Edredon poe reves 1034,00 914,00 | 1013,00| 980,00 | 914,00 | 904,00 | 586,00 | 1033,00{1088,00( 1099,00 24668 113601
09 |Operacién  |Vokear Edredn al derecho 333,00 | 401,00 | 412,00 | 365,00 | 375,00 | 350,00 | 340,00 | 330,00 | 346,00 | 383.00 34951 | 41941
T6 |Transporte |Llevar 3 maquina de coser pamtografo | 215,00 | 180,00 | 223,00 | 232,00 | 250,00 | 209,00 | 207,00 | 201,00 | 207,00 | 221,00 | 195,00] 235,00| 228,00{ 20483 | 24580
010 |Operacn  |Cocer Edredon 1246,00{ 1308,00| 1261,00| 1296,00{ 1421,00( 1405,00| 1329,00f 1443,00{1385,00( 1273,00 126987 [152384
T7 |Transporte |Llevar 3 maquina de cocer 215,00 | 180,00 | 223,00 | 232,00 | 250,00 | 209,00 | 207,00 | 201,00 | 207,00 | 221,00 | 195,00} 235,00 228,00 20483 | 24380
011 |Operacién  |Cerrar Edredon 163,00 | 161,00 [ 130,00 | 178.00 | 156,00 | 161,00 | 161,00 | 165,00 | 155,00 | 145,00 14963 | 17955
Ol4 |Oper-Inspec. |Verificar Edredén y cortar hilos suekos | 225,00 | 201,00 | 236,00 [ 206,00 | 205,00 | 249,00 | 221,00 | 212,00 | 221,00 | 233,00 20986 | 25183
012 |Operacén  [Doblar Edredon 294,00 | 300,00 | 265,00 | 312,00 | 263,00 | 295,00 | 252,00 | 275,00 | 291,00 | 31500 7227 | 367
T8 |Tramsporte |Llevar a mesa de empaque 148,00 | 155,00 [ 166,00 | 156,00 | 171,00 | 16400 | 156,00 | 156,00 | 155,00 | 168,00 15153 | 18183
Emgacado y 03% |Operacon  |Empacar 493,00 | 468,00 | 470,00 | 479,00 | 458,00 | 48300 | 494,25 | 462,00 | 479,00 | 489,75 45420 34503 66365
Eriquetado | 040 |Operacion  |Etiquetar 110,25 | 115,00 | 104,00 [ 109,00 | 95,00 | 104,50 | 102,00 | 91,75 | 9500 | 114,00 9885 | 11842 ’
TOTAL (segundos)| 14 42548 | 17.310,38 | 17.310,58
TOTAL (mimmos){ 24042 | 28851 | 28851
TOTAL (horas)l 401 481 4581

Estudio de tiempos del set de edredones
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ANEXO 9: Autorizaciéon de uso de informacion de la empresa

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo, Marthia del Carmen Sagastegui Donayre, identificada con DNI N° 40452996,
en mi calidad de administradora del area de produccion de la empresa

Confecciones Luzmar S.R.L., ubicada en la ciudad de Chimbote.

OTORGO LA AUTORIZACION,

A las sefioritas: Madeleine Geraldine Arpasi Delgado y Marthia del Carmen
Sagastegui Donayre, Identificada(s) con DNI N°71499186 y N°40452996,
respectivamente, de la Carrera profesional de Ingenieria Industrial, para que
utilicen la siguiente informacion de la empresa: Los datos e instalaciones
correspondientes al area de produccion de la empresa, con la finalidad de que
puedan desarrollar su (x )Trabajo de Investigacion, ( )Tesis, para optar al grado de

( )Bachiller, o ( )Titulo Profesional.

( ) Mantener en Reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o

(x ) Mencionar el nombre de la empresa.

Representante Legal
DNI: 40452996

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de
Investigacion, en la Tesis son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de
datos, el Estudiante sera sometido al inicio del procedimiento disciplinario
correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles acciones

legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

Marthia del Carmen Sagastegui Donayre Madeleine Geraldine Arpasi Delgado
DNI: 40452996 DNI: 71499186
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