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RESUMEN

El presente trabajo de tesis titulado: “Aplicacion de herramientas lean manufacturing
en la linea de produccion de pantalones para mejorar la productividad en el area de
confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, San Borja 2017”, tuvo
como objetivo general determinar en qué medida la aplicacion de herramientas lean
manufacturing en la linea de produccién de pantalones mejorara la productividad en
el area de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C. San Borja
2017, Al respecto, Hernandez y Vizan, sostiene que la utilizacién de herramientas
lean manufacturing se usan para quitar cualquier cosa que le quitan valor al
producto, las herramientas usadas son el Value Stream Mapping y la evaluacion de
las 5S. Asi mismo Cruelles, para medir la productividad se debe considerar que la
eficacia es el cumplimiento de las metas con la utilizacion mas optima de los
recursos y la eficacia es el cumplimiento de los objetivos trazados. El disefio del
estudio es cuasi experimental. La poblacién fue la produccion diaria de pantalones.
La muestra fue igual que la produccion, el instrumento fue la ficha de recoleccion de
datos y reporte de tiempos por cada operacion juntamente con la ficha de evaluacién
de las 5S. Al finalizar el presente estudio se obtuvieron los resultados iniciales de
eficiencia de 23% y 28% finales, eficacia inicial de 55% y 82% final, productividad
inicial de 13% y 23% final, se llegd a la conclusién que la aplicacion de herramientas
lean manufacturing mejoro la productividad en 43% en la produccién de pantalones,

lo cual es favorable para el area de confecciones de la empresa.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad, Eficiencia, Eficacia
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ABSTRACT

This thesis work entitled: "Application of lean manufacturing tools in the line of
production of pants to improve the productivity in the area of clothing in the
company Consorcio Textil Exportador SAC, San Borja 2017", had as general
objective to determine to what extent the application of lean manufacturing tools
in the production line of pants will improve the productivity in the clothing area in
the company Consorcio Textil Exportador SAC San Borja 2017, In this regard,
Hernandez and Vizan, argues that the use of lean manufacturing tools are used
to remove anything that takes away value from the product, the tools used are the
Value Stream Mapping and the evaluation of the 5S. Also Cruelles, to measure
productivity should be considered that efficiency is the fulfillment of the goals with
the most optimal use of resources and effectiveness is the fulfilment of the
objectives set. The design of the study is quasi-experimental. The population was
the daily production of pants. The sample was the same as the production, the
instrument was the data collection card and time report for each operation
together with the 5S evaluation sheet. At the end of the present study the initial
results of efficiency of 23% and 28% were obtained, initial efficiency of 55% and
final 82%, initial productivity of 13% and final 23%, it was concluded that the
application of tools lean manufacturing improved productivity by 43% in the

production of pants, which is favorable for the company's clothing area.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Efficiency, Efficiency
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1.1. Realidad Problematica

La metodologia Lean Manufacturing, fue desarrollada por la empresa Toyota, a
mediados del siglo XX, su objetivo es la eliminacion de desperdicios, dicho de otra
manera, la eliminacion de todo aquello que no le aporta valor al producto y
l6gicamente el cliente no esta dispuesto a pagar por ello; para esto se utilizan una
serie de herramientas para lograr eficiencia de la productividad en todos los
procesos, reduccion de costos y cumplimiento con los requerimientos de los
clientes; con el uso de estas herramientas también se logran mejoras en las areas
de produccion, logistica, entre otros. Entre las herramientas Lean Manufacturing
mas utilizadas tenemos: las 5S, el Six sigma, TPM, VSM, etc. La implementacion
de la metodologia Lean Manufacturing implica el uso exhaustivo de todas las
herramientas, pero algunas empresas solo necesitan el uso de ciertas herramientas

para poder alcanzar sus objetivos.

A nivel global, observamos que algunas empresas lideres hacen uso de
herramientas Lean Manufacturing, estas empresas son: Nike, Kimberley-Clark
Corporation, Caterpillar Inc., Intel, lllinois Tool Works, Textron, Parker Hannifin, John
Deere, Ford, Toyota. Bain and Company es una firma global de consultoria en
diferentes campos de la administracion tiene entre sus labores la investigacion
acerca del comportamiento, tendencias y uso de diferentes herramientas de gestion
usadas por las empresas alrededor del mundo, su Ultima versién de esta
investigacion fue hecha publica a mediados del afio 2015 y tiene como nombre
“Management Tools and Trends 20157, el porcentaje de uso de Lean Manufacturing
es de 42%, esto quiere decir que el 42% de empresas a nivel mundial han tenido
algun tipo de acercamiento con Lean, esto significa que no necesariamente hayan
integrado toda la herramienta, sino que hayan implementado la cultura Lean en los
proyectos de la empresa. EI 72% de las empresas que han usado estas
herramientas aseguran que tiene una ventaja competitiva con relacidbn a sus

competidores.
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Tabla 01: Tasas de uso por regiones a nivel mundial

FLoure 4: Usage rates vary by region

Customer Relationship Management 48% 48%
Benchmarking 29%
Employee Engagement Surveys 38%
Strategic Planning 42%

Outsourcing 42%

Balanced Scorecard

Mission and Vision Statements 36%
Sty Chain Messacesent 39% :_'2;%
Change Management Programs 37% 31%
Customer Segmentation { 22%

Big Data Analytics 27%

Core Competencies

Total Quality Management

Mergers and Acquisitions 24%

Business Process Reengineering 2]%\:'

Satisfaction and Loyalty Management 19% 19%

Strategic Alliances 19%

Organizational Time Management 17% { 14‘;/{:;

Digital Transformation ;.4;7%/\' 15%

Scenario and Confingency Planning 15% 17%

Complexity Reduction 15% 17% 14%

Price Optimization Models 14% 15%

Decision Rights Tools 9% \4% /

Zero-based Budgeting ' 6% \,-‘ 9%

Disruptive Innovation Labs 7% 6% 3%
l D Use tool slgnificcntly more than those not in region ) Use tool signi‘i:cnﬂy less than those not in region

Fuente: http: //www.bain.com/publications/articles/management-tools-and-trends-
2015.aspx
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En el Perd, segun el Magister Freddy Alvarado Vargas con certificaciéon Black Belt
Six Sigma, en un articulo llamado Conexion ESAN, tras la pregunta: ¢ Son “lean” las
empresas en el Peru?, senala lo siguiente: la respuesta a esa pregunta es “no”, solo
€S necesario comparar nuestros costos productivos y logisticos, con sectores
similares en el mercado regional y global para darnos cuenta que estamos
rezagados, restandonos competitividad, sin ir muy lejos, el magister nos hace la
siguiente pregunta: ¢ Cuantos materiales, documentos o cosas en general tenemos
alrededor de nuestro puesto de trabajo, almacén o planta, que no utilizamos y lo
tenemos ocupando espacio fisico o digital bajo el criterio de "por si acaso" lo use en
algin momento?. La filosofia Lean es liberarnos de todo aquello que no da valor a

nuestros procesos, precisamente porque “lo que no suma, resta”.

La Empresa Consorcio Textil Exportador, ubicado en San Borja, es una empresa
dedicada al rubro textil confecciones, como principales actividades realiza

Servicio de Confeccidn de prendas de vestir (Desarrollo del Producto), confeccién
en linea de produccion de algunas prendas (servicio local), venta de tela en stock,
venta de ropa por Internet. Sus principales clientes estan ubicados en los paises de
Espafa, Estados Unidos, México, Argentina; estas empresas a su vez tienen sus
tiendas ubicadas en los paises de Uruguay, Paraguay, Pera, Chile, Colombia,

Venezuela, Panamd, Inglaterra, Alemania, Italia.

La Sra. Sandra Bustamante Letts, anterior duefia de la empresa, luego de estar
cinco afos viviendo en Espafia y tras explorar los mercados europeos en sus
vacaciones, vio que estos mercados remuneraban y valoraban los productos con
valor agregado artesanal, gracias a Dios nuestro Peru es reconocido en el mundo
por una de las maravillas llamada Machu Picchu, esto favorecié de gran manera al
momento de presentarse ante las empresas y tiendas europeas ya que ellos
deseaban que sus tiendas muestren productos con acabados artesanales
Cuzquenos y también el acceso a menor costo de fabricacion que estarian teniendo

por sus productos hicieron que los pedidos empiecen a generarse, es por esta razén
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gue Empresa Consorcio Textil Exportador fue constituida el 11 de Julio del 2003,
inicialmente la conformaban 8 personas.

Las ventas en el afio 2006 ascienden a US$ 2'200,000 anuales, de las cuales el
60% corresponden a prendas de algodén plano y de punto y 40% a prendas de
alpaca. En la actualidad somos 9 trabajadores que aun seguimos laborando
constituyéndose, asi como una pequefia empresa, los mercados que atendiamos

anteriormente se han reducido, pero siempre se esta en busca de otros.

La vision trazada por la empresa es ser reconocido como una empresa lider en
servicio de Desarrollo del Producto en la confeccion de prendas de vestir con calidad

internacional.

La mision es brindar servicio de calidad hacia el exterior reflejados en sus productos,
sus precios competitivos, la atencién al cliente contribuyendo al desarrollo del pais,

es mision del Consorcio Textil ofrecer un entorno laboral familiar y agradable.

Consorcio Textil exportador tuvo en los ultimos meses mucha demanda de
pantalones de un cliente exclusivo llamado Baby Cotton, la produccion requerida
estuvo siendo ejecutada por un taller de servicio de confeccién, pero por causas de
deficiente calidad e improductividad de los talleres, la empresa se vio afectada
acortandose los pedidos, fue por ese motivo que la empresa vio por conveniente
confeccionar las prendas del cliente a pesar que solamente se hacen producciones
para mercado local para poder atender la demanda requerida y proyectarse a
ocuparse de la produccion total del cliente. Este proceso requirié de un estudio de
tiempos, calidad e implantacion de metodologias para lograr una linea de

produccion que cumpla con la demanda requerida.

A través del diagrama de Ishikawa (Véase esquema 1), observamos las diversas
causas que ocasiona un mal desempefio en linea de produccion, la cual indica baja
eficiencia productiva con respecto al tiempo de confeccion de las prendas y en

consecuencia baja eficiencia para culminar las metas propuestas por la empresa.
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Esquema 01: Diagrama de Ishikawa: Baja productividad en el area de confeccién

MANTENIMIENTO METODO IMATE RIALEq

Cada op
\ \ Inexistenciade  trabaja segun \\
\ \\ procedimientos su criterio \ No exite reposicion
\ \ definidos / \\ de corte defectuoso
\\ \\ P / \\ p,
\ \ / / \ /
\ Solo evalian el producto N\ X / T \ 4 Nt v s
Falta de técnicos disponibles | \ enelproceso final \¢— y S §—; ateria prima defectuosa
\ \ P , " \ b\ no estandarizados \
Falta de personal P \_ Falta de control | \ \ \
de mantenimiento N 2N / \ Falta de control \
/ \ / \ Falta de supervision I 6 ﬁ—i\
/,/ \ Inexistenciaend / \ continua ik oty / \
\ uso de indicadores \ No existe auditoria en / \

Inexistencia de plan de \ \ / \

s ; \ \ la recepcion dela \

mantenimiento por tipo de tela \ : \

\\ \ materia prima &
\ \ \\\ BAJA PRODUCTIVIDA
\ \ \
A 7 1 ‘ EN EL AREA
/  Existencia de Se dejan los /'/ / DE CONFECCION
/ elementosqueno  materiales en / Operarios con poca ’
pertenecenalarea cualquier lugar / Spprneach / Nose comparte
Ao conbil / / 7 /' Utilizacién de mercado exterior / informacién con
: \ / ol personal
Se encuentran alimentos lalimpieza / / / / maquinaria \ i
\ P | 2 P faitade Orden /  Inapropiada para Falta de mano \ 4 /

las estaciones de trabajo \ )
en lasestaciones de trabajo \ / k\ P\ / algunas operaciones de obra +7 /

/ /

/ / especializada / /
Falta de Limpieza 9 L] 9 4 7’ \\ \ / /,/ / /'_ﬁLT Falta de capacitacion

/ / \ /

/ / / x
Noseincentivaal / / 8 v PR IEp oy 5 “ > i i ; Rotacion de v/ \ \ No existe un plan
’ / esta bien tienen un especio / '\ napropia / \ \
personal a mantener / Jistrib tablecid / \ personal por \ para capacitar al personal
su lugar limgio No existe personal / istribuido establecido para / \ cada maquina/ \\
de limpleza a / almacenarse / \
tiempo complete  / i Falta de adaptadores / Operarios se centran
/ 7 para el uso de / en producir pero
/ / I maquinaria. / no en como se produce

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIAS IMANO DE OBRAS;

Fuente: Elaboracion propia
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La falta de calidad, demoras y los reprocesos se ven constantemente en la linea de
produccion por falta de la implementacion de métodos para llegar a cubrir la

fabricacion total del pedido.

El supervisor de linea tomo los siguientes datos en la jornada de trabajo de 100
horas que son 2 semanas de trabajo en la linea de produccion (6 dias por semana
de trabajo), las causas que ocasionan la demora para completar la produccion total
de las prendas generan baja productividad en el area de confecciones. A
continuacion, se muestra el estudio realizado con el diagrama de Pareto (Diagrama
02), detallando las causas, las horas que generas las causas de los problemas, el

porcentaje acumulado de cada accion (Véase tabla 02)

Tabla 02: Causas de baja produccion en el area de confeccién

Demoras
en lalinea
de
CAUSAS produccion || Frec. Normaliz || Frec. Acumulada

Métodos inapropiados 15 19% 19%
Reprocesos en la confecciéon 13 16% 35%
Desorden en el puesto de trabajo 13 16% 51%
Excesivos tiempos muertos 10 12% 63%
Habilitado inadecuado 9 11% 74%
Falla en las maquinas 7 9% 83%
Falta de provision de MP y avios 5 6% 89%
Piezas de corte no repuestas 5 6% 95%
Perdida de herramientas de trabajo 4 5% 100%
0% 100%

Fuente: Elaboracion propia

Las causas mostradas en el estudio del diagrama de Pareto nos muestran que
métodos inapropiados y reprocesos en la confeccion y desorden en el puesto de
trabajo mas grandes de la linea de produccion, sobre esto podemos manejar las
posibles mejoras, pero sobre todo nos enfocaremos en los métodos de trabajo para

poder aumentar la productividad al momento de desarrollar la produccién.
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Esquema 02: Diagrama de Pareto
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1.2. Trabajos Previos

Lo relacionado a la aplicacién de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones para mejorar la productividad en el tiempo de
confeccion, tiene referencia académica, la que se constituye a base de
referencias respecto a la investigacion presentada. En la presente tesis, se

mencionan algunos antecedentes nacionales e internacionales.
1.2.1 Nacionales e Internacionales

MEJIA, S. Andlisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una linea de
confecciones de ropa interior en una empresa textii mediante el uso de
herramientas de manufactura esbelta. Tesis (Ingeniero industrial). Lima:
Pontificia Universidad Catdlica del Peru, Facultad de Ingenieria, 2013. 119p.

Su objetivo fue desarrollar el analisis y la propuesta de mejora del area de
confecciones de la empresa en estudio por medio de la aplicacion de
herramientas de manufactura esbelta. La metodologia empleada fue cuantitativa,
con un disefio pre experimental, cuya poblacion fue la familia de productos M003,
M012 y M016 de la linea de confeccion de algodon y el instrumento utilizado fue
la hoja de registro. La conclusion fue que la aplicacion de las herramientas de
manufactura esbelta le proporciona a la empresa una ventaja competitiva en
calidad, flexibilidad y cumplimiento, que a largo plazo se vera reflejado en
aumento de ventas y mayor utilidad por parte de la empresa. El alcance de este
trabajo de investigacion se ha definido solo a la aplicacion de las herramientas
mencionadas, mas no en el cambio del sistema de push a pull, se propone en un
futuro lograr este cambio y asi convertirse en una empresa de clase mundial.

Esta investigacion es un aporte a la presente investigacion ya que las
herramientas de lean manufacturing empleadas en el proceso productivo
permitiéd mejorar los procesos en la produccion. Se observo en esta investigacion
qgue la aplicacion de las herramientas de lean manufacturing permitieron a la
empresa mejorar sus procesos productivos por o que aumentaron sus venta y

eficiencia en el personal.

NAUPAS, J. y OLIVARES, N. Disefio e implementacion de un proceso de mejora

continua en la fabricacién de prendas de vestir en la empresa Modetex. Tesis
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(Ingeniero Industrial). Lima Universidad San Martin de Porras, Facultad de
Ingenieria, 2013. 2018p.

Su objetivo fue proporcionar gente con entrenamiento en los métodos y
herramientas del proceso de mejora continua mediante la implicaciéon y la mejora
continua, los miembros de la organizacion pueden afrontar los cambios en la
organizacion, y mejorar la técnica en el desarrollo de sus tareas. La metodologia
empleada fue cuantitativa. La conclusién fue que el disefio de mejora continua
para el &rea de produccion se basoé en la aplicacion de las metodologias de 5S,
distribucion de planta y sistemas de produccién modular que nos ayudé a mejorar
eficiencias; aumento la productividad, mejoro las condiciones de trabajo y redujo
los tiempos de entrega a los clientes.

Esta investigacion aporta al presente proyecto en que las herramientas de las
5S han permitido mejorar la produccion mejorando sus procesos de
abastecimiento. En esta investigacion se determind que las herramientas lean
manufacturing mejoraron los procesos en las areas de distribucion de planta y

sistemas de produccion modular para que asi los clientes estén satisfechos.

MORAN F. y ASTOCAZA, M. Andlisis y mejora de procesos de una linea
procesadora de bizcochos empleando manufactura esbelta. Tesis (Ingeniero
Industrial). Lima: Pontificia Universidad Catolica del Peru, Facultad de Ingenieria,
2013. 102p.

Su objetivo fue determinar los puntos de mejora para el orden y limpieza de areas
y equipos de trabajo, con el objetivo de incrementar la productividad. La
metodologia empleada fue cuantitativa. La conclusion fue que la aplicacion de
las herramientas 5 S, es vital para que la propuesta tenga éxito, ya que mediante
la implementacién se busca crear un impacto importante en el ambiente de
trabajo tanto para los operarios, como para las labores realizadas rutinariamente,
de forma que se logre un desarrollo de los equipos de trabajo a nivel laboral
como personal.

Esta investigacion aporta al presente proyecto en que las herramientas Lean
Manufacturing no solo permiten mejorar los procesos eliminando las actividades
gue no generan valor sino también cambios en las actitudes del personal lo cual

beneficia a la empresa. En esta investigacion se determind que las aplicaciones
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de las herramientas lean manufacturing han permitido desarrollar un trabajo en

equipo y personal, asimismo el trabajar en un ambiente agradable.

BALUIS, C. Optimizacion de procesos en la fabricacién de termas eléctricas
utilizando herramientas Lean manufacturing”. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima:
Pontificia Universidad Catolica del Pera, 2013.

Tuvo como objetivo general optimizar los procesos productivos que se traduzcan
en rentabilidad para la empresa, a partir de la implementacion de las
herramientas Lean manufacturing. La metodologia utilizada fue cuantitativa.

La conclusién fue la importancia de la filosofia Lean, su aplicabilidad y el grado
de impacto que puede tener en el desarrollo de una empresa con la vision a
seguir creciendo y ser cada vez mas competitiva.

Esta investigacion aporta en que las herramientas lean manufacturing
garantizan una mayor produccion ya que se mejora la gestion del abastecimiento
de forma que aumenta la productividad de la empresa. En esta investigacion se
determiné que gracias a la gestion de abastecimiento se logra obtener una

frecuencia que demande menos costos totales.

CORDOVA, F. Mejoras en el proceso de fabricacion de spools en una empresa
metalmecanica usando la manufactura esbelta. Tesis (Ingeniero Industrial).
Lima: Pontificia Universidad Catoélica del Perl, Facultad de Ingenieria, 2012.
188p.

El objetivo fue el disefio del modelo de aplicacion de herramientas de
manufactura esbelta para el sistema de fabricacién de spools de una empresa
metalmecanica y demostrar la factibilidad econémica de su implementacién. La
metodologia empleada fue cuantitativa. La conclusién fue que el modelo viene a
ser una reproduccion a escala de alguna realidad, el desarrollo del presente
trabajo hace posible la obtenciéon de un modelo estructurado con pasos para
seguir para una implementacién exitosa de las herramientas de la manufactura
esbelta.

Esta investigacion aporta al presente proyecto en que las herramientas lean
manufacturing brindan mejoras en el proceso de fabricacion lo cual conlleva a

una mayor productividad y competitividad de la empresa. Esta investigacion
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determind el logro del objetivo por lo que muestran que si se siguen los pasos

correctos se pueden tener una buena implementacién de manufactura esbelta.

CABRERA, D. y VARGAS, D. Mejorar el sistema productivo de una fabrica de
confecciones en la ciudad de Cali aplicando herramientas lean manufacturing.
Tesis (Ingeniero Industrial). Colombia: Universidad Icesi, Facultad de Ingeniaria,
2011. 204p.

Su objetivo fue realizar propuestas utilizando herramientas lean para generar
mejoras en las practicas y métodos empleados en una empresa de confecciones.
La metodologia empleada fue cuantitativa. La conclusion fue que la
implementacion paulatina de las herramientas lean, permite tener mejores
resultados que si se piensa en una implementacion simultanea de todas estas.
Como sabemos Lean Manufacturing es un sistema y como tal existe una
precedencia de procesos donde todas las herramientas estan interrelacionadas.
Esta investigacién es un aporte a la presente investigacion ya que la aplicacion
de las herramientas lean manufacturing han generado una mayor productividad
debido a la mejoras en el abastecimiento de los productos y asimismo ello
permite mantenerse en el mercado. En esta investigacion se ha observado la
eficacia de las herramientas lean manufacturing ya que se obtuvieron mejores

resultados en el sistema productivo en la fabrica de Cali.

GUALDRON, M. y GUERRERO, D. Propuesta de mejoramiento del proceso
productivo de la empresa grupo Quiromar S.A.S. basado en las estrategias de
lean manufacturing. Tesis (Ingeniero Industrial). Colombia: Pontifica Universidad
Javeriana, Facultad de Ingenieria, 2013. 183p.

Su objetivo fue determinar mejoras en el proceso productivo de la empresa
Grupo Quiromar S.A.S. a partir de las herramientas propuestas por la filosofia de
Lean Manufacturing. La metodologia empleada fue cuantitativa. La conclusion
fue que inspecciones realizadas al final del proceso productivo es solamente
correctivas, de acuerdo a la filosofia de la gestion de la calidad total, es
importante establecer puntos de inspeccion entre etapas del proceso productivo,
con el fin de que exista un flujo constante en el proceso con producto en proceso

de calidad. Esta investigacion es un aporte al presente proyecto ya que las
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estrategias lean manufacturing han generado mejoras en la gestion de
abastecimiento para la produccion debido a las técnicas correctas empleadas.

En esta investigacion se observo que las estrategias de lean manufacturing dan
el reporte correcto de acuerdo a su filosofia para las mejoras del proceso
productivo, el desarrollo en el punto de la calidad fue indispensable para el

adecuado cumplimiento de los objetivos en la empresa.

GACHARN, V. y GONZALEZ, D. Propuesta de mejoramiento del sistema
productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando herramientas de
lean manufacturing. Tesis (Ingeniero Industrial). Colombia: Pontifica Universidad
Javeriana, Facultad de Ingeniaria, 2013. 147p.

Su objetivo fue elaborar una propuesta de mejoramiento en el sistema productivo
de la Empresa de Confecciones Mercy aplicando herramientas de Lean
Manufacturing. La metodologia empleada fue cuantitativa. La conclusién para la
valoracion econdémica se estableci6 los diferentes costos de las propuestas por
cada herramienta, y a través de un flujo de fondos se encontro el Valor Presente
Neto que, al resultar positivo, demuestra la viabilidad del proyecto y los
beneficios econdmicos esperados a través de los seis meses de estudio.

Esta investigacion aporte al presente trabajo de investigacion ya que las técnicas
de lean ayudan de manera positiva para la Empresa Mercy en el sistema
productivo ya que mostro viabilidad y beneficios para ello. En esta investigacion
se logré la mejora en los diversos procesos para llegar al area de produccion, es

asi que se redujeron los costos y asimismo se mejoré la productividad.

ARRIETA [et.al]. Aplicacion lean manufacturing en la industria colombiana.
Revision de literatura en tesis y proyectos de grado. Tesis (Ingeniero Industrial).
Colombia: Universidad Eafit, Facultad de Ingenieria, 2011. 11p.

Su objetivo fue delimitar la busqueda de literatura se escogieron siete
herramientas de la manufactura esbelta: SMED (cambios de referencia en
menos de 10 minutos), JIT (Justo a Tiempo), Poka Yoke (Método a prueba de
errores), 5S’s, Seis Sigma, VSM (Value Stream Mapping) y Fabrica Visual. La
metodologia empleada fue cuantitativa. La conclusion en general se vieron

mejoras significativas en la mayoria de las empresas debido a la implementacion
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de las herramientas de manufactura esbelta, que incluian reducciones
importantes de desperdicio, control visual adecuado, organizacion y mejor
aprovechamiento del espacio en planta, reducciéon de inventarios de materia
prima, producto en proceso y producto terminado, documentacion de los
procesos, reduccion de tiempos de proceso y eliminacion de desperdicios. Todos
estos factores representaron un incremento en la productividad y la utilidad, y
una reduccion de costos debido a disminucién de tiempos y desperdicio.

Esta investigacion es un aporte al presente proyecto ya que las herramientas
lean manufacturing ayudan a mejorar los diversos procesos para el area de
produccion permitiendo de esa manera aumentar la calidad del producto y
satisfaccion del cliente. En esta investigacion las herramientas lean
manufacturing sirvieron para la mejoria de los diversos factores los cuales

tuvieron un incremento significativo y asimismo se logré la reduccién de costos.

GALLARDO, J. Redisefio del proceso de manufactura de vestuario para un taller
de vestones y chaquetas. Tesis (Ingeniero Civil Industrial). Chile: Universidad de
Chile, Facultad de Ingenieria, 2012. 102p.

Su objetivo fue reducir costos de produccién, mejorar la eficiencia de los
procesos y mantener la calidad del producto a través de una propuesta de
redisefio para los procesos de manufacturas de chaquetas y vestones.
Redisefiar los procesos de manufactura aplicando la metodologia lean
manufacturing. La metodologia empleada fue cuantitativa. En conclusion, fue
que el proyecto traeria un beneficio significativo para la empresa, que le
permitiria acceder de forma alin mas competitiva al mercado sudamericano, sin
incurrir grandes gastos y sin perjudicar la calidad del producto que la identifica.
Esta investigacion aporta al presente proyecto ya que las técnicas a desarrollar
en el taller de vestones y chaquetas fue de mucha ayuda ya que obtuvieron
beneficios positivos aplicando las herramientas lean. En esta investigacién se
dio un incremento en la produccion ya que se mejoraron los procesos a través

de la aplicacion de las diversas técnicas de lean manufacturing.
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1.3. Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1 Lean Manufacturing

Se utilizé las herramientas Lean Manufacturing porque presento estrategias
completas, precisas y métodos en gestion y desarrollo para que sean aplicados
en la linea de produccion, los resultados obtenidos se observaron en el indice
de rendimiento y en el indice de calidad que nos proporciona la aplicaciéon de
las 5 Sy VSM, asi la linea de produccion alcanza niveles de productividad

esperados para poder completar con los pedidos programados.

“Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, esta basada en las personas,
que define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion se
focaliza en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos
como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los

estrictamente necesarios!”.

“Entendemos por lean manufacturing (en castellano “produccion ajustada”), la
persecucion de una mejora del sistema de fabricacion mediante la eliminacion
del desperdicio, entendido como desperdicio o despilfarro todas aquellas
acciones que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta

dispuesto a pagar?”.

“La Manufactura esbelta se origind en la compafia Toyota como una forma de
producir, con la cual se buscaba tener una menor cantidad de desperdicio y

una competitividad igual al de las compariias automotrices americanas®”

“Lean Manufacturing (Manufactura esbelta, traducido al espafiol), es un
conjunto de técnicas que la marca Toyota habia venido trabajando es sus
plantas ya algunas décadas atras, con el fin de eliminar desperdicios dentro de

sus procesos de produccion®”.

“El lean manufacturing es un paradigma que persigue la eficiencia en la
fabricacion y transformacién de productos. Sus fundamentos han sido
desarrollados de forma gradual en la empresa Toyota por Taiichi Ohno entre
1950 y 1975 aproximadamente®”.
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Objetivo de Lean Manufacturing

Segun la REVISTA Scientia et Technica (2008), la “manufactura esbelta puede
considerarse como una estrategia de produccion, compuesta por varias
herramientas administrativas cuyo principal objetivo es ayudar a eliminar todas
las operaciones que no le agregan valor al producto (bien tangible o servicio) y
a los procesos, reduciendo o eliminando toda clase de desperdicios y mejorar

las operaciones en un ambiente de respeto al trabajador”.

Principios de Lean Manufacturing

Segun Cabrera (2010), los “principios de Lean Manufacturing son:

* Definir el valor desde el punto de vista del cliente: [...] El enfoque debe ser

hacia la satisfaccion del cliente

* Identificar la cadena de valor: Eliminar desperdicios, reducir pasos que no

agregan valor, ya que son inevitables.

* Crear flujo [...] Se debe reducir el tiempo entre la recepcion de la orden de
compra de nuestro cliente y recibir el pago total por la entrega del producto o

servicio, a través de la eliminacion del desperdicio que no afiade valor agregado.

» Producir el “jale” del cliente: Una vez establecido el flujo, se debe buscar ser
capaz de producir por 6rdenes de compra en firme de los clientes, en lugar de

producir basados en pronadsticos de ventas a largo plazo.

* No se debe perder el tiempo explicando y justificando: Solo se debe probar que
si se puede evitar la interminable tramitologia, eliminando burocracia innecesaria

y costosa. Romper paradigmas en el camino correcto.

* Persequir la perfeccion: Una vez que la empresa consigue los pasos anteriores,
se vuelve claro para aquellos que estan involucrados, que afadir eficiencia

siempre es posible. Buscar la mejora continua permanente” (p.6-7).

Para cabrera y Vargas (2011), “Lean Manufacturing cuenta con 5 pilares para el

desarrollo de su filosofia:

» Definir el valor: Este principio viene desde la perspectiva del cliente.
Preguntandose, ¢Qué es lo que realmente esperan los clientes del producto?

¢, Qué caracteristicas son de su preferencia? ¢ Cuanto esta dispuestos a pagar?
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* Andlisis de la cadena de valor: Identificar toda la cadena de valor para cada
tipo de familia y de esta forma lograr eliminar desperdicios y distinguir entre las
actividades que agregan valor y las que no lo hacen. La cadena de valor consta

de los pasos requeridos para que el cliente reciba el producto.

* Flujo continuo: Se debe lograr un flujo sin interrupciones del producto o servicio
durante el recorrido de la cadena de valor. Es importante el concepto de no
trabajar en grandes lotes sino una pieza a la vez para poder reducir tiempos de
demora y costos.

« Sistema Pull: Se trata de disenar y producir lo que el cliente quiere, solo en el
momento que lo quiere. Este principio es muy conocido ya que se despliega del

concepto de Justo a Tiempo.

* Mejoramiento continuo: Para lograr avances en cada empresa se debe partir
de pequefias mejoras de manera continua y gradual por parte de todos los
involucrados en una empresa. Mejoramiento continuo (kaizen) busca que los

esfuerzos de mejoramiento nunca terminen y sea un ciclo repetitivo” (p.9).

1. HERNANDEZ, Juan y VIZAN, Antonio. Lean Manufacturing. Conceptos, técnicas e
implantacién. Editorial E.O.l., 2013. 174pp ISBN 9788415061403.

2. RAJADELL, Manuel y SANCHEZ, José. Lean Manufacturing La evidencia de una
necesidad. Ediciones Dias de Santos, 2010. 259pp. ISBN 978-84-7978-967-1

3. VILLASENOR, Alberto y GALINDO, Edber. Conceptos y reglas de Lean
Manufacturing. Primera Edicion. Mexico: Editorial Limusa S.A., 2007. 262pp. ISBN-13:
978-968-18-6966-3

4. VILLASENOR, Alberto y GALINDO, Edber. Manual de Lean Manufacturing Guia
basica 2a. edicion Primera Edicion. Mexico: Editorial Limusa S.A., 2007. 112pp. ISBN-
13: 978-968-18-6975-5

5. MANDARIAGA Francisco. Lean manufacturing exposicion adaptada a la fabricaciéon

repetitiva de familias de productos mediante procesos Edicién Bubok Publishing S.L.,
2013. 261pp. ISBN pdf: 978-84-686-2815-8
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Beneficios de Lean Manufacturing

Para Cérdova (2012), “los beneficios de la manufactura esbelta para toda
empresa que la implemente en sus procesos de produccién son los siguientes:
- Reduccion de los costos de produccion.

- Reduccion de inventarios, si es que lo hubiera.

- Reduccion del tiempo de entrega al cliente.

- Mejor calidad en el producto.

- Menos mano de obra utilizada.

- Mayor eficiencia de los equipos utilizados.

- Disminucion de los ocho tipos de muda o desperdicio que existen.

Herramientas de Lean Manufacturing

“El Lean Manufacturing se materializa en la practica a través de la aplicacion de
una amplia variedad de técnicas, muy diferentes entre si, que se han ido
implementado con éxito en empresas de muy diferentes sectores y tamafios.
Estas técnicas pueden implantarse de forma independiente o conjunta,
atendiendo a las caracteristicas especificas de cada caso. Su aplicacion debe
ser objeto de un diagnéstico previo que establezca la hoja de ruta idonea”. (p.
34).

Uso de Técnicas Lean

“Lean Manufacturing se visualiza en la practica a través la utilizacion de diversas
técnicas, muy diferentes entre si que se han estado implementando en empresas
de distintos sectores, las técnicas se pueden usar individualmente o en conjunto,
segun sea el caso especifico, el numero de técnicas es muy elevado y los
expertos no se ponen de acuerdo al momento de clasificarlos o colocarlos en un

ambito de aplicacion”.t

1. HERNANDEZ, Juan y VIZAN, Antonio. Lean Manufacturing. Conceptos, técnicas e
implantacion. Editorial E.O.l., 2013. 174p ISBN 9788415061403.
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Tipos de Despilfarros
Despilfarro por “sobreproduccion”
Es el resultado de producir mas cantidad de lo requerido por la empresa o de

invertir o disefiar equipos con mayor capacidad que la necesaria.

Despilfarro por “tiempo de espera” o “tiempo vacio”

Es el tiempo perdido como resultado de un proceso no eficiente o una secuencia
de trabajo, esto puede provocar la mala distribucién de trabajo, asi algunos
operarios pueden estar parados y otros saturados de trabajo.

Despilfarro por “transporte” y “movimientos innecesarios”
Es el resultado de un mal movimiento o manipulacion de material innecesario,
las razones pueden ser por la lejania que existe entre maquinas de trabajo en

linea, etc.

Despilfarro por “sobre proceso”
Es el resultado de poner mucho mas valor al producto que el esperado por el
cliente, mejor dicho, es la consecuencia de someter al producto a procesos

innecesarios.

Despilfarro por excedente de inventario
Los stocks son la forma de despilfarro mas cara porque esconden inferencias y

grandes problemas.

Despilfarro por defectos
El despilfarro que deriva de los errores es el mas comun y aceptados en la
industria, aunque esto significa una gran pérdida de productividad por el trabajo

extra que se tendra que emplear para poder reprocesar errores’

2. RAJADELL, Manuel y SANCHEZ, José. Lean Manufacturing La evidencia de una
necesidad. Ediciones Dias de Santos, 2010. 259pp. ISBN 978-84-7978-967-1
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Figura 01: Herramientas Lean Manufacturing

Excelencia Operaciones

Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justoa Tiempo (JIT) JIDOKA

Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles

Tiempo de ciclo de cliente "
{Takt Time) Paradas automiticas

Flujo continuo pieza a pieza Separacién hombre-miquina

Sistema Pull Poka-Yoke

Procesos estables y estandarizados  Produccidn nivelada  Mejora continua (Kaizen)

Factor Humano: Compromiso direccion, formacidn, comunicacidon, motivacion, liderazgo

Gestion

KANBAN ]

Herramientas Herramientas Herramientas
de diagndstico operativas de seguimiento

Fuente: Hernandez y Vizéan, 2013, p. 18

Las 5s:

La herramienta 5S se corresponde con la aplicacién de los principios de orden y
limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y
metodoldgica, ya existian dentro de los conceptos clasicos de organizacion de
los medios de produccion. Las 5S corresponde a las iniciales en japonés de las
cinco palabras que definen las herramientas y cuya fonética empieza por “S”:
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan, respectivamente:
eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear
habito. (p. 36).
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Figura 02: Herramienta de las 5S

Mm‘ﬂsdp]im Crear habito

Estandarizacidn Todo siempre igual

Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Seleccidn Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p. 36

SMED:

Es una metodologia o conjunto de técnicas que persiguen reducir tiempos de
preparacion de maquina. Esta se logra estudiando cada proceso e incorporando
cambios radicales en la maquina, utillaje, herramientas e incluso el propio
producto, que disminuyan tiempos de preparacion. Estos cambios implican la
eliminacion de ajustes y estandarizacion de operaciones a través de la
instalacion de nuevos mecanismos de alimentacion/ retirada/ ajuste/ centrado

rapido como plantillas y anclajes funcionales. (p. 42).

Estandarizacion: La “estandarizacion” junto con las 5S y SMED son unos de los
cimientos principales del Lean Manufacturing sobre los que deben
fundamentarse el resto de las técnicas que se describen. Una definicién precisa
de lo que significa la estandarizacion, que contemple todos los aspectos de la
filosofia lean, es la siguiente: “Los estandares son descripciones escritas y
graficas que nos ayudan a comprender las técnicas y técnicas mas eficaces y
fiables de una fabrica y nos proveen de los conocimientos precisos sobre
personas maquinas, materiales, métodos, mediciones e informacién, con el
objeto de hacer productos de calidad de modo fiable, seguro, barato y

rapidamente. (p. 45).
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Mantenimiento Productivo Total TPM

El Mantenimiento Productivo Total TPM (Total Productive Maintenance) es un
conjunto de técnicas hechas para eliminar las averias a por medio de la
participacion y motivacion de todos los empleados. La idea fundamental es que
la mejora y buena conservacion de los activos productivos es una tarea de todos,

desde los directivos hasta los ayudantes de los operarios. (p. 48).

Control Visual

Las técnicas de control visual son un conjunto de medidas practicas de
comunicacién que persiguen plasmar, de forma sencilla y evidente, la situacién
del sistema de productivo con especial hincapié en las anomalias y despilfarros.
El control visual se focaliza exclusivamente en aquella informacion de alto valor
afiadido que ponga en evidencia las pérdidas en el sistema y las posibilidades

de mejora. (p. 52).

Jidoka

Jidoka es un término japonés, gue significa automatizacién con un toque humano
0 autonomacion. Esta palabra, que no debe confundirse con automatizacion,
define el sistema de control autbnomo propuesto por el Lean Manufacturing. Bajo
la perspectiva Lean, el objetivo basicamente es que el mecanismo tenga un
autocontrol de forma que, si existe una anormalidad durante el proceso, este se
detendra, ya sea automéatica o manualmente por el operario, impidiendo que las

piezas defectuosas avancen en el proceso. (p. 55).

Ciclo PDCA

Dentro de las técnicas de la calidad se considera que el analisis mediante el Ciclo
PDCA, conocido tambien como circulo de Deming, es una de las técnicas
fundamentales a la hora de identificar y corregir los defectos. En el entorno Lean
Manufacturing, el ciclo planificar-ejecutar-verificar-actuar debe guiar todo el
proceso de mejora continua, tanto en las mejoras drasticas o radicales como en
las pequefias mejoras: P (plan), diagnosticar los problemas, definir los objetivos
y la estrategia para abordarlos; D (do), llevar a cabo el plan, C (control), analizar

los resultados; y A (act), ajustar, aprender de la experiencia, sacar conclusiones
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y realizar una nueva P o pasar a la S, al estandar, si se han cubierto los objetivos.
(p. 61).

Figura 03: Ciclo PDCA

..y slempre
considerar que todo

. Definir acciones de mejora
es mejorable

(Tras un analisis del proceso
actual que haga evidentes sus
debilidades

Asegurar lo
conseguido Ejecutar las

mediante acciones o en su
Estandarizaciéon y defecto simularias
formacion

Comprobar resultados y
sacar conelusiones

Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p. 61

Seis Sigma

Seis Sigma ha ido evolucionando desde su mera aplicacion como herramienta
de calidad a ser incluida dentro de los valores clave de algunas empresas, como
parte de su filosofia de actuacién Lean. Realmente, no es una herramienta sino
una nueva técnica que adquiere su maxima efectividad cuando se combina con
Lean Manufacturing. Aun partiendo de esta premisa, se ha optado por incluirla
dentro de las técnicas Lean para intentar clarificar sus diferencias ya que es muy

frecuente encontrar alusiones recientes al Lean Seis Sigma (LSS). (p. 64).

Heijunka

Es la técnica que sirve para planificar y nivelar la demanda de clientes en
volumen y variedad durante un periodo de tiempo, normalmente un dia o turno
de trabajo. Evidentemente, esta herramienta no es aplicable si hay nula o poca
variacion de tipos de producto. La gestidn practica del Heijunka requiere un buen

conocimiento de la demanda de clientes y los efectos de esta demanda en los
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procesos y, a Su vez, exige una estricta atencidbn a los principios de

estandarizacion y estabilizacion. (p. 69).

Kanban

Se denomina Kanban a un sistema de control y programacion sincronizada de la
produccion basado en tarjetas (en japonés, Kanban), aunque pueden ser otro
tipo de sefales. Utiliza una idea sencilla basada en un sistema de tirar de la
produccion (pull) mediante un flujo sincronizado, continuo y en lotes pequefios,
mediante la utilizacion de tarjetas. Kanban se ha constituido en la principal
herramienta para asegurar una alta calidad y la produccién de la cantidad justa

en el momento adecuado. (p. 75).

De acuerdo a las teorias proporcionadas en la investigacion, resumimos que el
principal objetivo del uso de las herramientas lean manufacturing es la
eliminacién de desperdicios, este principio es exactamente el cual aplicaremos
en la linea de produccion de pantalones de la empresa Consorcio Textil

Exportador, para mejorar la productividad en el area de confeccion.

1. HERNANDEZ, Juan y VIZAN, Antonio. Lean Manufacturing. Conceptos, técnicas e
implantacion. Editorial E.O.l., 2013. 174pp ISBN 9788415061403
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1.3.2 Concepto de Productividad

“La productividad es un ratio o indice que mide la relacion existente entre la
produccion realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en

consequir®”.

“La productividad tiene que ver con los resultados obtenidos en un proceso o
sistema, por lo que elevar su productividad es obtener mejores resultados
teniendo en cuenta los recursos empleados para generarlos. La productividad
es medida por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos
utilizados. Los resultados obtenidos pueden medirse en unidades producidas o
en utilidades, mientras que los recursos utilizados pueden cuantificarse por
namero de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, etc. En otras
palabras, la medida de la productividad resulta de valorar correctamente los

recursos empleados para poder producir o generar tales resultados’™.

“Es la relacion entre los productos logrados y los recursos que fueron utilizados
(o los factores de la produccién que intervinieron). El indice de productividad
expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de

produccion, criticos e importantes, en un periodo definido®”.

“La productividad debe estar inculcada en todos los niveles de la empresa para
gue pueda implantarse, la productividad debe de implementarse dentro de las

horas laborables con indicadores medibles, asi aportar valor®”

“La productividad también se define como la relacion entre los resultados y el
tiempo que lleva obtenerlos. El tiempo es a menudo un buen denominador,

puesto que es una medida universal y esta fuera del control humano*?”

Obtenemos buena productividad enfocandonos en el estudio de tiempos de

confeccion y utilizando herramientas de Manufactura esbelta.

Es importante sefialar que para reducir tiempos de confeccidén es importante
contar con la maquinaria necesaria para poder ejecutar mejor los procesos, sin

demoras y sin riesgos de reprocesos por defectos en la calidad del producto.
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La productividad en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C. consiste en
el aprovechamiento de los recursos que tienen para hacer mas eficiente la
confeccion y reducir los costos de produccion, para esto se utilizara
herramientas Lean Manufacturing, basicamente las 5S y VSM (Value Stream

Mapping) o también llamado cadena de flujo de valor.

6. CRUELLES, J. Productividad e incentivos. 1ra ed. México: Ediciones Alfaomega
Grupo Editor, S.A de CV. 2013. 202pp. ISBN 978-607-707-578-3

7. GUTIERREZ, H. Calidad total y productividad. 3era ed. México: Editorial McGraw-
Hill/ Interamericana Editores, S.A de C.V. 2010. 383pp. ISBN 978-607-15-0315-2

8. GARCIA, A. Productividad y reduccion de costos. 2da ed. México: Editorial Trillas
SA, 2011. 304pp. ISBN 978-607-17-0733-8

9. CRUELLES, J. Ingenieria Industrial. Métodos de trabajos, tiempos y su aplicacion a
la planificacion y a la mejora continua. 1ra ed. México: Ediciones Alfaomega Grupo
Editor, S.A de CV. 2013. 848pp. ISBN 978-607-707- 651-3

10. PROKOPENKO, J. La Gestion de la Productividad manual practico. 1ra ed.
Ginebra: Ediciones OIT. 1989. 317pp. ISBN 92-2-305901-1
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1.3.2.1 Importancia de la productividad

Un correcto camino para que una empresa pueda crecer y aumentar su
rentabilidad (o utilidades) es mejorando la parte productiva. El instrumento
fundamental que crea una alta productividad es utilizar diversos métodos de

mejora continua. Parte de ello es mantener sus equipos en buen estado.

1.3.2.2 Objetivo de la productividad
El objetivo es establecer la mezcla idonea de maquinaria, tiempo y otros
recursos que puedan maximizar la produccién propia de cada empresa, asi

tenemos:

Evaluar los diferentes sistemas dentro de la empresa.

e Integrar las funcionas de una empresa en una organizacién por equipos
e Conocer los limites en la productividad

e Conocer la manera de seguir mejorando la productividad y asi realizar

proyectos con el propoésito de ser aplicada a cualquier sistema productivo®.

1.3.2.3 Concepto de area de operaciones

El area de operaciones es definida por considerar que los productos que
elaboran las empresas contienen tantas dimensiones tangibles e intangibles.
Esto permite reunir el conjunto de actividades que permitan la fabricacion de

los bienes o servicios.

1.3.2.3 Conceptos relacionadas al tema
Almaceén: El almacén es un elemento que interviene en la red logistica y tiene
gran importancia tanto para la empresa en particular, como para la red logistica
en general, ya que sirve de elemento regulador en el flujo de mercancias. (MH
Education, 2014, p. 8).

Gestion: La Gestion (0 Management) es la actividad que desarrollan los
directivos en el seno de una empresa u organizacion. Son los encargados de
conseguir un nivel adecuado de eficiencia y productividad. (Universidad
Politécnica de Valencia, 2004, p. 1).

Calidad: Como el servicio es intangible, los clientes potenciales no pueden
apreciar la calidad antes de que se les brinde el servicio. La reputacion es crucial
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en las organizaciones de servicio debido a que una gran parte de la imagen de

calidad en los servicios pasa de boca en boca. (Carro y Gonzales, 2014, p. 10).

Organizacioén: Organizacion es un término que se utiliza en diferentes sentidos
y campos, por ejemplo, para referirnos a las actividades que va a realizar un
grupo de personas. Pero a nosotros nos interesa el significado de esta
palabra en términos administrativos. Asi, organizacion, segun la mayoria de
los estudiosos de la Administracion, es una estructura formalizada de funciones

y puestos disefiados de antemano. (UNAM, 2006, p. 1).

Materia prima: Las materias primas son los recursos naturales que utiliza la
industria en su proceso productivo para ser transformados en producto
semielaborado, en bienes de equipo o de consumo. (Ministerio de Educacion,

Cultura y Deporte, 2015, parr. 1).

Produccion: Proceso por el cual los insumos se combinan, se transforman y se

convierten en productos. (Alfonso, 2015, p. 1).

8. GARCIA, A. Productividad y reduccion de costos. 2da ed. México: Editorial Trillas
SA, 2011. 304pp. ISBN 978-607-17-0733-8

41



1.4. Formulacion del problema

1.4.1. Problema General

¢,De qué manera la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejorara la productividad en el area de confeccién en
la empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C., SAN BORJA 2017?

1.4.2. Problemas Especificos

¢,De qué manera la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejorara la eficiencia en el area de confeccion en la
empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C., SAN BORJA 20177

¢,De qué manera la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejorara la eficacia en el area de confeccion en la
empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C., SAN BORJA 20177

1.5. Justificacion

1.5.1. Justificacion Tedrica

“En una investigacion hay una justificacion teérica cuando el proposito del
estudio es generar reflexibn y debate académico sobre el conocimiento,
confrontar una teoria, contrastar resultados o hacer epistemologia del

conocimiento existentell,

En el presente estudio, la justificacion tedrica de la aplicacion de las herramientas
Lean Manufacturing, se podra conocer los beneficios de estas en las operaciones
y actividades en las diferentes areas de la empresa. Asimismo, esta investigacion
puede servir para futuras investigaciones que estan relacionadas a las variables

de estudio.

11. BERNAL, C. Metodologia de la investigacion. 2da ed. México: Pearson Educacion,
2006. 304p. ISBN 970-26-0645-4
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1.5.2. Justificaciéon Practica

“En investigacion cientifica, este tipo de justificacion se da cuando el proyecto
ejecutado propone un método o alguna estrategia que genere la solucién de

problemas suscitados®”.

En el presente estudio, la justificacion practica de la implementacion de las
herramientas lean manufacturing, permitiran a la empresa, mejorar la
productividad en el &rea de confeccion ya que se cumplira con la produccion de
pantalones en el tiempo requerido y con la calidad exigida por el cliente. Ademas,
generaran menores costos y una mayor rentabilidad para la empresa
CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C.

1.5.3. Justificacion Metodolbgica

“En investigacion cientifica, la justificacion metodolégica del estudio se da
cuando el proyecto que se va a realizar propone un método o una nueva

estrategia para generar conocimiento valido y confiable!'”.

Los instrumentos presentes justifican el estudio a través de la validacion y
confiabilidad de los datos procesados, que fortalecieron la mejora gracias a la
metodologia usada. La investigacion se realiz6 bajo el disefio pre experimental;
ya que se realizd un pre y post andlisis de las dimensiones de la variable
dependiente. Se utilizaron las metodologias de investigacion cientifica que
permitieron relacionar cientificamente las variables en estudio: aplicacion
herramientas lean manufacturing, empleando herramientas como 5S y VSM,
mejorando la productividad en linea de produccion de pantalones apoyado en

las fichas de recoleccion de datos, para el ingreso de data estadistica.

11. BERNAL, C. Metodologia de la investigacion. 2da ed. México: Pearson Educacion,
2006. 304p. ISBN 970-26-0645-4
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1.5.4. Justificacion econdmica

La aplicacién de herramientas lean manufacturing en la linea de produccion de
pantalones se justifica econdmicamente, ya que permitié a la empresa hacer uso
eficiente de sus recursos econémicos, en la cual logramos disminuir nuestros

costos de fabricacion y reduccion de tiempos en el proceso de confeccion.

1.6. Hipbtesis
1.6.1. Hipotesis General

La aplicacién de herramientas lean manufacturing en la linea de produccion de
pantalones mejora significativamente la productividad en el area de confeccion
en la empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C, SAN BORJA 2017.

1.6.2 Hipotesis Especificos

La aplicacién de herramientas lean manufacturing en la linea de produccion de
pantalones mejora significativamente la eficiencia en el area de confeccién en la
empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C. SAN BORJA 2017.

La aplicacién de herramientas lean manufacturing en la linea de produccion de
pantalones mejora significativamente la eficacia en el area de confeccion en la
empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C. SAN BORJA 2017.
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1.7 Objetivos
1.7.1 Objetivo General

Determinar en qué medida la aplicacion de herramientas lean
manufacturing en la linea de produccion de pantalones mejorara la
productividad en el area de confeccion en la empresa CONSORCIO
TEXTIL EXPORTADOR S.A.C. SAN BORJA 2017.

1.7.2 Objetivos Especificos

Determinar como la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la
linea de produccién de pantalones mejorara la eficiencia en el area de
confeccion en la empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C.
SAN BORJA 2017.

Establecer como la aplicacién de herramientas lean manufacturing en la
linea de produccion de pantalones mejorara la eficacia en el area de
confeccién en la empresa CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR S.A.C.
SAN BORJA 2017
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CAPITULO II
METODO
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2.1 Disefio de Investigacion

“Disefio cuasi-experimental, tiene el mismo objetivo que el estudio experimental:
probar la existencia de una relacion causal entre dos o mas variables. Cuando la
asignacion aleatoria es imposible, los cuasi-experimentos (semejantes a los
experimentos) ayudan a estimar los impactos de la técnica, dependiendo si llega

a establecer una base de comparacion apropiada'?”.
2.1.1 Tipo de investigacion

El tipo de investigacion segun finalidad es aplicada, con respecto a la evolucion

del fendmeno estudiado, es longitudinal, porque la informacién fue recolectada
antes de la aplicacion de las herramientas lean manufacturing, y después de
aplicar las herramientas lean manufaturing. EIl disefio del presente estudio es
experimental, cuasi experimental, porque modificara la variable independiente
con la metodologia de la aplicacion de las herramientas lean manufacturing, para
asi poder determinar su impacto en la variable dependiente (mejora en la
productividad del area de confeccion).

2.2 Variables, Operacionalizacion
Operacionalizaciéon de variables

“Es concretar en variables e indicadores finales estos conceptos, unicamente a
partir de conceptos operacionalizados se podra afrontar el reto de la medida.
Una variable es una caracteristica que toma valores o atributos distintos,
mientras que un indicador es un constructo cuantitativo e “indica” aspectos
concretos de las variables'?”. La variable conceptual se descompone en otras
mas especificas llamadas sub variables o dimensiones; estas a su vez se
traducen a indicadores de variables, los cuales son objeto de observaciones

directas y susceptibles de cuantificacion.

12. HERNANDEZ, R. FERNANDEZ, C. BAPTISTA, P. Metodologia de la Investigacion.
5ta ed. México: McGraw-Hill Education. 2010, 600p. ISBN 978-607-15-0291-9
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Variable independiente (X): “La variable independiente es considerado como
causa supuesta en la relacion de variables, es una condicion antecedente, cuyo

efecto es denominado variable dependiente?”.

Variable dependiente (Y): “Aquella que no se puede manipular, solo es usada
para la medicion en la manipulacion que la variable independiente tiene en

ellal?”.

Por su naturaleza:

Cuantitativas: Indican valores numéricos (tiempo, peso, productividad etc.)

Por su escala de medicion:
Razon: Describe variables que tienen intervalos iguales entre ellas pero que
adem@s tiene un cero absoluto, pues en ella indica la ausencia del rango o

categoria en las variables.

2.2.1 Variable Independiente: Lean Manufacturing

Definicion conceptual

“Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, esta basada en las personas,
gue define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion se
focaliza en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos
como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los

estrictamente necesarios!”.

En el presente estudio se decidié usar la metodologia del citado autor, por ser
relevante en mi investigacion y para aplicar la mejora al area en estudio. También
reune las dimensiones e indicadores que se ajustan claramente a mi variable:
5S y (VSM), ambas dimensiones son ideales para la aplicacién de herramientas
lean manufacturing, la cual me permitié establecer el orden mas adecuado y la

reduccion de tiempo de confeccién. Asi tenemos:

12. HERNANDEZ, R. FERNANDEZ, C. BAPTISTA, P. Metodologia dela Investigacion.
5ta ed. México: McGraw-Hill Education. 2010, 600p. ISBN 978-607-15-0291-9

1. HERNANDEZ, Juan y VIZAN, Antonio. Lean Manufacturing. Conceptos, técnicas e
implantacion. Editorial E.O.1., 2013. 174pp ISBN 9788415061403
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Dimensién 1: 58

Indicador: indice de Cumplimiento (IC)
Formula: Segun presentacion
Dimension 2: Value Stream Mapping (VSM)
Indicador: Tiempo de Ciclo total (TCT)
Formula: Segun presentacion

Dimensién 1: 5 S

“La herramienta 5S corresponde con la aplicacion de los principios de orden y

limpieza en el lugar de trabajo que, de una manera menos formal y metodoldgica,

ya existian en de los conceptos clasicos de organizacion de los medios de

produccion. Las 5S corresponde a las iniciales en japonés de las cinco palabras

que definen las herramientas y cuya fonética empieza por “S”. Seiri, Seiton,

Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan: eliminar lo innecesario, ordenar,

limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito, respectivmente?”.

“Su implantacién tiene como objetivo principal evitar que en la empresa se

presenten los siguientes sintomas que afectan en la empresa, principalmente en

su eficiencia.

Aspecto de suciedad en planta: maquinas, instalaciones, técnicas, etc.
Desorden: pasillos oculados, objetos técnicos sueltos, embalajes, etc.
Elementos rotos: cristales, inmobiliario, topes, indicadores, sefiales, etc.
Falta de instrucciones sencillas para las operaciones.

Numero de averias mas frecuentes de lo normal.

Falta de interés de los trabajadores por el area de trabajo.

Movimientos y recorridos innecesarios de las personas, utiles, etc.

Falta de espacio en general.”

1. HERNANDEZ, Juan y VIZAN, Antonio. Lean Manufacturing. Conceptos, técnicas e
implantacion. Editorial E.O.I., 2013. 174pp ISBN 9788415061403
Indicador
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IC: indice de cumplimiento
“El desarrollo de las 5 S es un proceso cuyo desarrollo implica la asignacion de

recursos, la adaptacion de la cultura a la empresa y al factor humano?”.

“Una de las herramientas mas conocidas y comprobadas en el funcionamiento
de las 5 S, es una serie de evaluaciones realizada peridédicamente en el area o

areas de trabajo®”.

El indice de cumplimiento nos ayudara a establecer que tanto la empresa cumple
con la implantacion de la cultura de las 5 S, se realizara un rol de tareas que
cada area debe de cumplir, estas tendran una evaluacion del 0 al 5, siendo O la
calificacién mas baja y 5 la mas alta.

Formula:
IC = Pr
Pte
Pr = Puntaje real
Pte = Puntaje Total Establecido
Donde: IC: indice de Cumplimiento

Pr: Puntaje real

Pte: Puntaje Total Establecido

2. RAJADELL, Manuel y SANCHEZ, José. Lean Manufacturing La evidencia de una
necesidad. Ediciones Dias de Santos, 2010. 259pp. ISBN 978-84-7978-967-1

3. VILLASENOR, Alberto y GALINDO, Edber. Conceptos y reglas de Lean
Manufacturing. Primera Edicion. Mexico: Editorial Limusa S.A., 2007. 262pp. ISBN-13:
978-968-18-6966-3
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Dimension 2: Value Stream Mapping (VSM)

“‘Es un diagrama creado para mostrar cada paso del flujo de informacion y
materiales necesarios desde que el cliente solicita el producto hasta que se
entrega. Tiene como beneficio la relacion entre tiempos de valor agregado y

tiempos de espera o valor no agregado®”.

“El mapa de valor muestra todas las acciones requeridas para producir un
producto desde la materia prima hasta el producto final que se entrega a los

clientes?”.

El VSM nos mostrara un panorama mas amplio desde el momento en que el
cliente hace el pedido hasta el momento en que se entrega el producto, en este
caso nos enfocaremos en la linea de produccion el cual es objeto de nuestro

estudio.

Figura 04: Ejemplo de Value Stream Mapping

* 167.000 unidades mensuales

* Turnos

«Entrega cajas 5.000 unidades

60-Dias I/lAA”‘I—
Pronostico ——

Ordenes
Ordenes

Control de la semanales

Produccion

oP1 oPI Programacion @
R o del envio
diarias diarias

Troquelado Estampado
C/T=15seg. C/T =45 seg. I C/T =190 seg.
C/0 =15-50 min. C/0 = 20-70 min. C/0 =10 min.

Uptime = 88% Uptime = 80% Uptime = 90%
) A\

) (e O

Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p. 93
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Indicador

TCT: Tiempo de ciclo Total
“Se define como la sumatoria de todos los tiempos de ciclo individuales que lleva

cada proceso®’

“Se define también como el tiempo que genera valor agregado, porgque es el
tiempo en el cual se agrega valor a la materia prima conforme va fluyendo el

proceso?”’

En el estudio del presente trabajo, observamos que en la linea de produccion de

pantalones se debe de medir el takt time, luego medimos medimos el tiempo de

ciclo total.
Formula:
TCT =2 Ti
Tci = Tiempo ciclo individual
Donde: TCT: Tiempo de Ciclo Total

Tci:  Tiempo de ciclo individual

3. VILLASENOR, Alberto y GALINDO, Edber. Conceptos y reglas de Lean
Manufacturing. Primera Edicion. México: Editorial Limusa S.A., 2007. 262pp. ISBN-13:
978-968-18-6966-3

4. VILLASENOR, Alberto y GALINDO, Edber. Manual de Lean Manufacturing Guia
basica 2a. edicion Primera Edicion. México: Editorial Limusa S.A., 2007. 112pp. ISBN-
13: 978-968-18-6975-5
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2.2.2 Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual
“Es la relacién entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados

o los factores de produccién que intervinieron en un periodo definido®”.

“La productividad tiene que ver con los resultados obtenidos en un proceso o un
sistema, por lo que aumentar la productividad es mejorar los resultados,
considerando los recursos para ejecutarlos. En general, la productividad es
medida por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos
empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas o
utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por tiempo

total empleado, horas maquina, etc.”.

El presente autor citado, reune las caracteristicas necesarias para mi
investigacion, por poseer las dimensiones e indicadores necesarios y adecuados

al tema en investigacion.

Productividad, eficiencia y eficacia

Observamos la productividad a través de sus componentes: eficiencia y eficacia.
La primera es simplemente la relacion entre el resultado logrado y los recursos
utilizados, mientras que la eficacia es el grado en que se realizan las actividades
planeadas alcanzando los objetivos propuestos. De tal manera, buscar eficiencia
es lograr optimizar sus recursos para asi procurar desperdicio de recursos;
mientras que la eficacia implica usar todos los recursos que cumplan los
objetivos propuestos (hacer lo planeado). Se puede ser eficiente y no generar
desperdicio, pero al no ser eficaz no se estan alcanzando los objetivos trazados.

La eficiencia se encarga de los “medios” y la eficacia de los “fines”.

6. CRUELLES, J. Productividad e incentivos. 1ra ed. México: Ediciones Alfaomega
Grupo Editor, S.A de CV. 2013. 202pp. ISBN 978-607-707-578-3

7. GUTIERREZ, H. Calidad total y productividad. 3era ed. México: Editorial McGraw-
Hill/ Interamericana Editores, S.A de C.V. 2010. 383pp. ISBN 978-607-15-0315-2
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La productividad esta representada de la siguiente manera:

Dimension 1: Eficiencia

Indicador: Eficiencia de Linea

Formula: Segun representacion

Dimension 2: Eficacia

Indicador: Nivel de cumplimiento de la produccion
Formula: Segun representacion

Dimension 1: Eficiencia
“‘Mide la relacion entre insumos y produccion, busca minimizar el coste de
produccion (hacer bien las cosas). En términos numéricos, es la razén entre la

produccion real obtenida y la produccion estandar esperada®”.

“‘Es la relacién entre los recursos programados y los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia, expresa el correcto uso de los recursos en la

elaboracién de un producto en un periodo definido”.

“Para incrementar la productividad, se debe mejorar la eficiencia reduciendo los
tiempos desperdiciados por parada de equipos, falta de materiales,
mantenimiento no programado, reparaciones y retrasos en los suministros y

6rdenes de compra®”.

6. CRUELLES, J. Productividad e incentivos. 1ra ed. México: Ediciones Alfaomega
Grupo Editor, S.A de CV. 2013. 202pp. ISBN 978-607-707-578-3

7. GUTIERREZ, H. Calidad total y productividad. 3era ed. México: Editorial McGraw-
Hill/ Interamericana Editores, S.A de C.V. 2010. 383pp. ISBN 978-607-15-0315-2

8. GARCIA, A. Productividad y reduccion de costos. 2da ed. México: Editorial Trillas
SA, 2011. 304pp. ISBN 978-607-17-0733-8
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Una empresa es técnicamente productiva o eficiente si puede lograr una maxima
produccion partiendo en que uno 0 mas de sus equipos y/o maquinarias estén
en un buen estado operativo, después de esto, suma la calidad de los operarios

en linea y el nivel de reaccién ante la demanda del cliente.

Indicador:
Eficiencia de Linea:
“‘Es la medida que nos permite ver con qué eficiencia trabaja el taller de

costura®”.
La eficiencia de linea nos va a permitir saber cual es el rango de eficiencia de la
linea de produccion de pantalones, sobre esto trabajaremos para aumentar la

eficiencia y asi llegar al requerido para poder completar la demanda establecida.

Formula:

Ef= __ (PR)x(TE) x 100
(TTL) x (NT)

Donde:
Ef: Eficiencia
PR: Produccion Real obtenida
TE: Tiempo Estandar
TTL: Tiempo Total Laborado
NT: Numero de trabajadores promedio que laboraron en el taller

13. MARTINEZ, G. La ingenieria en la industria de la confeccion, México: Editorial
Trillas. 2012. 232pp. ISBN 978-607-17-1297-4
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Dimension 2: Eficacia

“Es el grado en que se consiguen los objetivos. Se identifica con el logro de las
metas (hacer las cosas de manera correcta)®

“El indice de eficacia expresa el buen resultado de la realizacién de un producto
en un periodo definido. Eficacia es obtener resultados”.

La eficacia mide el grado de cumplimiento de los objetivos o metas planificadas
por la empresa; y mide la capacidad de obtener o lograr resultados. La eficacia
se centra en los fines, en la formulacion de la estrategia y de los objetivos

estratégicos donde prevalece la eficacia.

Indicador
Nivel de cumplimiento de la produccién
“Es la relacion directa que existe entre el vector unidades producidas y unidades

requeridas, esta relacion se define por el cumplimiento de la produccion®®”.

El célculo de nivel de cumplimiento de la produccion

Formula:
NCP = Up
Ur
Up = Unidades producidas
Ur = Unidades requeridas
Doénde NCP: Nivel de cumplimiento de la produccion

Up: Unidades producidas

Ur:  Unidades requeridas

6. CRUELLES, J. Productividad e incentivos. 1ra ed. México: Ediciones Alfaomega
Grupo Editor, S.A de CV. 2013. 202pp. ISBN 978-607-707-578-3

7. GUTIERREZ, H. Calidad total y productividad. 3era ed. México: Editorial McGraw-
Hill/ Interamericana Editores, S.A de C.V. 2010. 383pp. ISBN 978-607-15-0315-2

15. Mora Luis, Indicadores de la gestion logistica 2da. Bogota Edicion. Editorial ECOE,
2008. 136p. ISBN 978-958-648-563-0

56



Tabla 03: Operacionalizacion de la variable Independiente

Variable
Independiente

Definicidon Conceptual

Definicidon Operacional

Lean
Manufacturing

Es una metodologia
desarrollada por la
empresa Toyota a

mediados del siglo XX.
Tiene por objetivo la
eliminacion de todo tipo
de desperdicios (todo
aquello que no aporta
valor y que el cliente no
esta dispuesto a pagar) a
través de una serie de
herramientas logrando
eficiencia en la
productividad de todos
los procesos, una
reduccion en los costos y
el cumplimiento con los
requerimientos del
cliente (Gualdon y
Guerrero, 2013, p.5).

el VSM (cadena de mapa de

Las herramientas lean
manufacturing que se
aplicaran para mejorar la
productividad son las 5S y

valor), siendo sus

indicadores medibles el

Indice de cumplimiento y el
tiempo de ciclo total

(sumatoria de los tiempos

de ciclo individuales),
ambas medidas por mes, y

se empled la ficha de
recoleccion de datos como
instrumento. Todas ellas
con una escala de medicidn
que es la razon.

Dimensiones Indicadores Instrumentos Escal-a-c?e
medicion
indice de Cumplimiento
"Ficha de
IC = Pr recoleccion
5S Pte de datos. Razén
"Hoja de
registros."
Pr = Puntaje real
Pte = Puntaje Total Establecido
Tiempo de Ciclo Total
Value TCT = 2 TC| "Ficha de
Stream recoleccién
Mapping de datos. Razdn
de fp v o "Hoja d
(VSM) Tci = Tiempo ciclo individual .oja e,,
registros.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 04: Operacionalizacion de la variable Dependiente

escala de medicion
denominada razon.

Ur = Unidades requeridas

Variable ... ... . . . . Escala de
] Definicion Conceptual | Definicion Operacional |Dimensiones Indicadores Instrumentos .
Dependiente medicidn
Eficiencia de Linea
La productividad es producir Ef = (PR) x (TE) 100 _
mas, utilizando todos sus B (TTL)); (NT) K Ficha de
recursos, tal como sus recoleccion
equipos y habilidades Eficiencia PR = Produccion real obtenida de datos. Razon
operativas, cuyas TE = Tiempo estandar "Hoja de
Es la relacion entre los | dimensiones de apoyo son la TTL = Tiempo total laborado registros."
productos logrados y los Eficiencia y Eficacia, con NT = Namero de trabajadores promedio
. . Ly, que laboraron en el taller
insumos que fueron capacidad de medicién a
. utilizados o los factores traves de la eficiencia de i imi
Productividad s ' _ Nivel de cumplimiento de la
de produccién que linea y el nivel de produccién
intervinieron en un cumplimiento de la
periodo definido (Cruelles, | produccién, ambas medidas NCP = Up "Ficha de
2013, p.17) cada mes y se empleo la Ur recoleccidon
ficha de recoleccion de Eficacia de datos. Razén
datos como instrumento. ] . "UAi
Ectos indicadores & Up = Unidades producidas Hoja de
stos indicadores tienen una registros."

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacion, Muestra

Poblacion

Es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas
especificaciones.

La poblacion constituye la produccion de pantalones pedidos para un periodo de
entrega, el periodo de confeccion es aproximadamente 30 dias, en donde se
recolecto informacion de los datos comprendidos durante el mes de Julio del afio
20177

Muestra

Hernandez citado en Castro (2003), dice: "si la poblacion es menor a cincuenta
50 individuos, entonces la muestra es igual a la poblacion " (p.69).

La muestra estara constituida por el 100% de la poblacion

No hace falta hacer un muestreo cuando:
e La poblacién es conocida y se puede identificar a cada uno de sus
integrantes
e La poblacion, ademas de ser conocida es accesible, es decir, es posible
ubicar a todos los miembros.
e La poblacion es relativamente pequefia, de modo que puede ser

abarcada en el tiempo y con los recursos del investigador®®”.

Unidad de Anélisis

Son todos los elementos en los que recae la obtencion de informacion y en la
que deben ser definidos con propiedad, precisando a quien o quienes se va
aplicar la muestra para efectos de obtener nuestra informacion.

La unidad en el presente estudio de investigacién se centré en la linea de
produccion, donde se tomo la informacién de la confeccidon de pantalones en un

mes, de esto concluimos que la unidad de andlisis es la observacion.

13. BARRERA. El proyecto de investigacion. Compresion holistica de la metodologia y
la investigacion. 2da ed. Caracas: Ediciones Quiron SA, 2008. 236p. ISBN 978-980-
6510-95-1 133
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Criterios de seleccion

Criterios de Inclusién: En este estudio se incluiran solo a los pantalones
confeccionados para el cumplimiento de un pedido por parte del cliente en el
periodo de un mes por su participacion en el estudio.

Criterios de exclusiéon: En este estudio se excluiran a todos los pantalones
confeccionados fuera del cumplimiento de un pedido por parte del cliente en el

periodo de un mes por su participacion en el estudio.

2.4. Técnicas, Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

“‘Recolectar datos implica crear un plan detallado de pasos que nos lleven a

reunir datos con un fin especifico?”.

2.4.1 Técnica
“Se emplea la técnica de la observacion, por ser la técnica mas utilizada en la

recoleccion de datos!?”.

Se recolecto la informacion requerida en el area de confecciones, y se empled la
técnica de observacién de campo. Asimismo, la observacion directa permitié
obtener datos de interés para el desarrollo de la investigacion utilizando la

técnica, justificacion y el instrumento usado, asi:

11. BERNAL, C. Metodologia de la investigacion. 2da ed. México: Pearson Educacion,
2006. 304p. ISBN 970-26-0645-4

12. HERNANDEZ, R. FERNANDEZ, C. BAPTISTA, P. Metodologia dela Investigacion.
5ta ed. México: McGraw-Hill Education. 2010, 600p. ISBN 978-607-15-0291-9

Tabla 05: Técnica e Instrumentos
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TECNICA JUSTIFICACION INSTRUMENTO

Permite recoger datos del

Analisis Documental proceso, de forma Ficha de recoleccion de
cuantitativa en un tiempo Datos.
definido.
Permite registrar los datos
Observacion de campo | fealizando un recorrido en Guia de observacion.

el area de Operaciones
para un posterior analisis.
Permite obtener aquellos
y _ datos antes y después de
Observacion experimental la aplicacion de la
metodologia del
Mantenimiento.

Ficha de Registro

Fuente: Elaboracion Propia

2.4.2. Instrumento de recoleccién de datos

Se recolecté la informacion requerida en el area de Confeccidn, utilizando la
ficha donde se recolectaron los datos necesarios para el estudio, y registrado a
la base de datos en formato Excel. Se describe la modalidad de recoleccion, las
técnicas utilizadas y los instrumentos que complementaron el estudio, asi

tenemos:

Tabla 06: Técnica de recoleccion de datos

Modalidad Técnicas Instrumentos
e Ficha de observacion de datos
Andlisis
Documental Computadoras
Documental
AnaI|S|s_ de Fichas de registro
contenido
Archivos de
tiempos de
roduccion
Estructurada P
Escala de
De campo Observacion estimacion
(cuantitativa)
Ordenes
No estructurada Produccién
Camara (fotos)

Fuente: Elaboracion propia
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Validez y confiabilidad del instrumento

“La validez, refiere al grado que un instrumento refleja un dominio especifico de
contenido que es medido. Es el grado en la que la medicién representa al
concepto o variable medido!?”.

La validacion de contenido por juicio de expertos de los instrumentos de registro
a utilizar, tiene el propésito de que un docente con la experiencia en la materia
de investigacion, nos brinde una revision basado en un conocimiento acerca del
fendmeno de estudio acerca de nuestra investigacion, en la que se consideran
estos criterios:

a) El fenbmeno de estudio.

b) Dimensiones e indicadores de las variables de estudio.

c) Pertinencia de cada item de las dimensiones y sus indicadores.

2.4.3 Validez

“La validez del contenido refiere al grado en que un instrumento refleja un
dominio especifico del contenido de lo que se mide'?”.

Para validar el instrumento, previamente se ha sometido a un juicio de tres
expertos, documentado por los certificados de validez del contenido del

instrumento.

2.4.4 Confiabilidad
La confiabilidad de un instrumento, expresa el grado que su aplicacién es

repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales!?”.

12. HERNANDEZ, R. FERNANDEZ, C. BAPTISTA, P. Metodologia dela Investigacion.
5ta ed. México: McGraw-Hill Education. 2010, 600p. ISBN 978-607-15-0291-9

62



2.5. Métodos de analisis de datos

El andlisis de datos se procede tomando en cuenta los niveles de medicién de
las variables y mediante de la estadistica, que este caso sera la estadistica
inferencia y descriptiva. Para el proceso de datos se empleara el software SPSS
23.

Estadistica Inferencial o inductiva

“Se denomina inferencia estadistica al conjunto de métodos en la que se hace la
generalizacion o inferencia sobre una poblacion usando una muestra. La
inferencia puede contener conclusiones que pueden no ser ciertas en forma
absoluta, por lo que es necesario que estas sean dadas con una medida de

confiabilidad que es la probabilidad'*”.

Es esta técnica se obtienen generalizaciones o se toman decisiones en base a

una informacion parcial obtenida mediante técnicas descriptivas.

Estadistica Descriptiva o deductiva
Se denomina estadistica descriptiva, al conjunto de meétodos estadisticos
relacionados con el resumen y descripcion de datos como tablas, graficas y

calculos mediante algunos analisis'#”.

Esta parte, la estadistica se dedica a la recoleccion, orden, analisis y
representacion de un total de datos, con el fin de describir correctamente sus

caracteristicas. Registra aquellos datos en tablas.

14. GORGAS, J. CARDIEL, N. ZAMORANO, J. Estadistica Basica para Estudiantes de
Ciencias.lera. ed. Espafa: Editado Universidad Complutense de Madrid, 2011. 258p.
ISBN 978-84-691-8981-8
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2.6. Aspectos Eticos

El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la
confiabilidad de los datos suministrados por la empresa y la identidad de los
individuos que participan en el estudio.

Se respetara la propiedad intelectual por lo cual se emplearan frases y textos de
los autores citandolas, con el fin de evitar algun tipo de plagio. De igual manera

toda la informacién plasmada en este trabajo es auténtica y veraz.
2.7 Desarrollo de la propuesta

Los siguientes datos que se proporcionaran, es informacion actual de la empresa
en donde se ejecuta el desarrollo de la metodologia para solucion de los
puntuales problemas sefialados en el presente estudio, la poca productividad en

la linea de produccién de pantalones.

2.7.1 Situacién actual

Consorcio Textil exportador tuvo en los ultimos meses mucha demanda de
pantalones de un cliente exclusivo llamado Baby Cotton, la produccion requerida
estuvo siendo ejecutada por un taller de servicio de confeccion, pero por causas
de deficiente calidad e improductividad de los talleres, la empresa se vio afectada

acortandose los pedidos.

Decision de estudio del producto

La empresa tiene un local donde se confecciona produccion local, pero con el fin
de atender los potenciales pedidos de pantalones, se capacito a los operarios
que laboran en el local para poder llegar a los estandares de calidad y
cumplimiento de la produccion, mejorando eficiencias en cada. Este proceso
requirio de un estudio de tiempos, calidad e implantaciéon de metodologias para
lograr una linea de produccion que cumpla con la demanda requerida.

La confeccion de los pantalones es donde se ocupa mas tiempo con respecto a

toda la produccion mensual que atiende el &rea de confecciones.
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Personal de trabajo

El personal que labora en el area de confeccion es remunerado por hora de
trabajo, las costuras reciben S/. 5.50 por hora de trabajo y los habilitadores
reciben un pago de S/. 3.50 por hora de trabajo.

Las jornadas de trabajos son de lunes a viernes de 8:00 am a 6:00 pm vy los
sdbados de 8:00 am a 1:00 pm.

El personal est4 capacitado para realizar produccién local, no estd sometida a
una evaluacion exhaustiva por cada proceso realizado para obtener calidad de
produccion, por consiguiente, se ve en la linea reprocesos que podrian haberse

evitado si el personal hubiera tenido el método correcto y la inspeccion correcta.

Telas para confeccién:
La empresa realiza la confeccion de varios productos, entre ellos combina la
variedad de confecciones con la tela de punto (tela tejida tubularmente) y
también con la confeccién de tela plana (tela tejida en rama).
Entre las telas de punto que la empresa confecciona estan:

e Jersey de distinta titulacion

¢ Interlook 0 gamuza,

e Modal

e French Terry

e Franela

Entre las telas planas que la empresa utiliza para confeccion estan.

e Popelina

e Nansu

e Villela

e Drill

e Denim
Productos:

Los productos que la empresa confecciona son:
e Interiores de varén
e Interiores de mujer

e Shorts
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e Buzos
e Polos
e Pantalones

¢ Mantas

El producto que sera objeto de estudio tiene la mayor cantidad de pedido dentro
de la programacion de la produccion, también es el producto potencial futuro, por
tal sentido, se desea obtener calidad en la produccion, obtener el mejor método
de confeccion, para llegar a cubrir el pedido total dentro de las fechas requeridas
por el cliente, dependiendo también de las fechas de embarque manejadas por
el area de exportaciones.

Algunas de las codificaciones que el area maneja son los siguientes:

Tabla 07: Prendas que se confeccionan en la empresa

cODIGO PRENDA DESCRIPCION
CA 152 Calzoncillo Varén | Ropa interior de vardn clasico
CM 212 Calzén Mujer Calzén de mujer cldsico
SHN 32 Short Nifo Short de nifo clasico
PANT 142 | Pantalodn Pantaldn cargo de nifio
EMBO 52 Enterizo Enterizo de bebe
MT 90 Mantas Mantas de sdbanas

Fuente: Propia

Al no haber ningan tipo de organizacion ni método de trabajo en el taller de
confeccion, se ha realizado una ficha técnica la cual se muestra un bosquejo del
producto va a ser sometido a estudio y también algunas indicaciones béasicas

para su descripcion.
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Tabla 08: Ficha Técnica propuesta

EMPRESA CONSORCIO TEXTIL |

CLIENTE BABY COTTON

DESCRIPCION PANTALON CLASICO HOMBRE |

TELA DENIM - FORRO POPELINA - HILO ATONO |
DELANTERO ESPALDA

Bolsillo Pretina

Relojero

Ventaja o
Cuchilla

Tiro i
Tiro 1

Entrepierna Costado

Entrepierna

CODIGO DE PRODUCTO 3117311176

CURVA DE TALLAS
TALLE S XS M L XL
CANTIDADES 450 400 250 300 600
TOTAL 2000
AVIOS CANTIDAD UBICACION
Etiqueta de composicion|1 unidad |Int. De prenda lado izquierdo entre cintura y bolsa de bolsillo
Etiqueta de talle 1 unidad Centrada del lado izquierdo de la etiqueta de marca
Etiqueta pantalonera 2 unidad [en boca de bolsillo relojero y en bolsillo derecho trasero
Etiqueta de marca 1 unidad 1 eninterior de cintura centrado en la parte trasera
Boton 17 mm plateado |1 unidad en cintura
Remache chicos 6 unidad |[en terminacion de bolsillos frontales y relojero
Bolsa mediana 1 unidad colocar en bolsa

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se describe el proceso de confeccion de un pantalon de acuerdo
al método utilizado.
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Tabla 09: Descripcidon del Proceso de confeccion de Pantalones.

DESRIPCION DEL PROCESO DE CONFECCION DE PANTALONES
MODELO PANTALON CLASICO VARON
CODIGO 3117311176
COLECCION DENIM
1) |Alllegar la tela al area de corte se revisa para detectar posibles defectos en la misma.
2) |Se realiza el disefio del molde de acuerdo a las tallas requeridas.
3) |Se realiza el dobles al relojero.
4) |Se marcan las vistas al pantaldn.
5) |Se cose el relojero a la vista.
6) |Sobrehilary pegar vista forro.
7) |Se realiza el dobladillo de bolsa trasera.
8) |Se lleva a cabo el dibujo de bolsa trasera.
9) |Se cose la etiqueta de pretina.
10) |Se fija etiqueta en pieza de altura.

PREPARACION

11) |Se cose la ojalera a delantero.

12) |Se lleva a cabo el pespunte a ojalera.
13) |Se realiza el dibujo de ojalera.

14) |Se realiza el cosido de bolsa a delantero.
15) |Se realiza el cierre de bolsa de forro.

16) |Se fija la bolsa en delantero.

17) |Se pega falso, cierre y delantero.

18) |Se procede a la costura de carga a falso.
19) |Se marca trasero para bolsa.

20) |Planchar bolsa.

21) |Se pega la bolsa a pieza posterior.

22) |Se hace la operacidn de remache pieza posterior.
23) |Deshilar o limpiar

24) [Se hace la revision de la parte posterior.

DELANTERO

POSTERIOR

25) |Se cierran costados.

26) |Sobre coser costados.

27) |Se cose la pretina.

28) |Se lleva a cabo la revision de la pretina.

29) |Cuadro punta de pretina.

30) |Colocar cierre y grapa.

31) |Se cierra la entrepierna.

ENSAMBLE |32) |Revision de entre pierna.

33) |Se cosen cinco trabas.

34) (Se hace el ojal de pretina.

35) |Se pega la etiqueta de marca.

36) |Se pega un botdon metalico.

37) |Se procede a pegar seis remaches metalicos.

38) [Se lleva a cabo el deshebrado final.

39) |Se realiza la revision del pantaldn.
LAVADOY |40) |Se lleva el pantaldn a lavanderia para obtener el acabado deseado.

PLANCHADO |41) |Se lleva al 4rea de planchado.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se detalla cada proceso el cual es sometida los cortes para la

elaboracion del pantalén jean.
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Tabla 10: Descripcidn de los procesos de armado de pantalon

1) Dobladillado y Pegado Relojero.-

Dobladillado es el borde que se le hace al
relojero en la parte superior;

el pegado relojero es

la doble costura a la pieza

llamada vista que es una parte del pantaldn.

2) Pegado de Forro en Bocado

Es pegar el forro a la parte delantera
del pantaldn esto es para formar el bolsillo.

3) Recubrir vistas

Es pegar la mitad del forro a una
pieza llamada vista es la parte
azul del grafico.

4) Fileteado de forro en bolsillo delantero

Es cerrar el forro de los
bolsillos o llamada también
cerrar la bolsa y queda formado el bolsillo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11: Descripcion de los procesos de armado de pantal6n

5) Figurado Bolsillo

Es coser una figura o adorno en
los bolsillos posteriores del pantaldn

6) Cuadro Bocados

Es hacer unas pequefias costuras a los
lados para cuadrar el forro
con la pieza delantera.

7) Parchado Bolsillo Posterior

Es parchar o pegar los bolsillos en la
maquina de doble aguja en la parte
posterior del pantaldn.

8) Hecho Mandiles

Estas son dos piezas que van en la parte
del pantaldn que tapa al cierre tanto por
la parte interna y externa a las dos se le
cose al costado y esta lista

para pegar el cierre.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 12: Descripcion de los procesos de armado de pantalén

9)  Figurado Carteras

Es costura que se hace con el cierre y
la parte delantera y también en el grafico
se puede visualizar los mandiles.

10) Pegado Carteras

Es la pieza de los mandiles pegada a la
parte delantera del pantalény luego
para proceder a pegar los cierres

11) Pegado Cierre

Pegar el cierre a cada uno de los mandiles
y a la parte delantera y queda terminada
la parte del cierre.

12) Pegado Marquillas

Es una pieza de tela con la marca de
American Jeans y va pegada en la pretina
de cada pantalén

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 13: Descripcion de los procesos de armado de pantalén

13) Unido de pretina

Es la tira superior del pantalén y todas las
piezas le unen para al finar ir colocando en
cada uno de los pantalones.

14) Unido Delantero

Unir con una costura las dos partes
delantera y es por la parte del cierre.

15) Bajado Lateral

Es una costura de refuerzo que se le hace a
los dos costados desde la pretina para abajo
mas o menos unos 20 cm del pantaldn.

16) Cerrado Ventaja o Cuchilla

Son dos piezas que van en las dos partes
posteriores del pantaldn debajo
de la pretina.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 14: Descripcion de los procesos de armado de pantal6n

17) Cerrado Tiro

Es la costura que se une las dos partes
posteriores del pantaldn.

18) Cerrado Entrepierna

Unir la parte posterior y delantera
de las entrepiernas

19) Unido Costado

Es la costura que une la parte posteriory
delantera del pantaldn a los costados
de las piernas

20) Empretinado

Union de pantalon con pretina

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15: Descripcion de los procesos de armado de pantalén

21) Hecho Puntas

Es la costura en los bordes de la pretina

22) Hecho Bastas

Es la costura aplicada en el pantalén
como se indica en la fotografia.

23) Hecho ojales

Es la costura que une la parte posteriory
delantera del pantaldn a los costados
de las piernas

24) Atraque del Pantalén

Son pequefias costuras que se realizan
para asegurar los bolsillos
y cierres del pantaldon

Fuente: Elaboracion propia
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El area de produccion cuenta con la siguiente maquinaria para el proceso de

confeccion de las prendas en general:

Tabla 16: Maquinara usada en la empresa para el armado de prendas

1) Maquina Automatica Recta

Esta maquina se utiliza para cerrar
costados, entrepiernas, parchado o
pegado de bolsillos, etc.

2) Magquina cerradora

Es utilizada para cerrar tiros
ventajas y costados

3) Magquina remalladora 2 agujas - overlock

Utiliza 2 agujas y 4 hijos, se realizan
fileteados de forro y costuras
para que la tela no se desborde

4) Maquina Atracadora

Utilizada para hacer atraques

las cuales se usan para sujetar dos piezas
antes de unirlas

utilizando una aguja y un hijo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 17: Maquinara usada en la empresa para el armado de prendas

5) Maquina Ojaladora

Esta maquina es utilizada para hacer
ojales de cualquier medida

6) Remachadora

Utilizada para pegar remaches
Esta maquina funciona por medio
de una faja la que se aciona con el pie

7) Empretinadora

Magquina utilizada especificamente para
coser la pretina del pantalon

8) Cortadora

Se utiliza para realizar los cortes
de las piezas para el armado
de los pantalones

Fuente: Elaboracion Propia
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Area de trabajo:

El area de confecciones cuenta con maquinas de confeccién las cuales estan en
una disposicion no adecuada para el flujo continuo del trabajo, igualmente se
encuentran muchos desperdicios y mal habito dentro del area con respecto al
orden de las cosas, esto dificulta igualmente el proceso de confeccion,
observamos que se pierden las herramientas de trabajo por no tener un sitio
definido de las cosas, no hay costumbre de mantener el sitio de trabajo limpio y

ordenado, la eficiencia de linea se ve afectada.

Foto 01: Desorden en el area de confecciéon

Fuente: Area de confeccion

El &rea no tiene un rol de mantenimiento de limpieza y orden establecido, esto
hace que el trabajo no pueda fluir de una manera correcta, igualmente se ve
afectada la productividad obteniendo demoras ocupandose el tiempo en buscar

herramientas de trabajo de deberian estan al alcance inmediato de los operarios.
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Esquema 03: Diagrama de flujo del Proceso Inicial

Area de Area de
Atracado y ojal : confeccion

o}

Seleccion y distribucion
de cortes

SHI—R—CE

<57
S8

Fuente: Elaboracion Propia
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Esquema 04: Diagrama de analisis del proceso inicial

88.35Seg.

20.53Seg.

37.85 Seg.

29,16 Seg.

30,10 Seg.

28,52 Seg.

28,12 Seg.

37,33 Seg.

40,22 Seg.

22,50 Seg.

37,41 Seg.

33,15 Seg.

3 metros
3.02 Seg

29,02 Seg.

23,90 Seg.

48.20 Seg.

3 metros
3.02 Seg.

Fuente: Elaboracion propia

Seccién de distribucion de
cortes

Doblado Relojero

Pegado Relojero

Pegado Forro en Bocado

Recubrir Vistas

Fileteado forro en bolsillo
delantero

Figurado bolsillo

Cuadrado Bocados

Parchado bolsillo posterior

Figurado Carteras

Pegado Carteras

Hecho Mandiles

Transporte

Pegado cierre

Pegado Marquillas

Transporte
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Esquema 05: Diagrama de analisis del proceso inicial

24,08 Seg.

40,25 Seg.

46,30 Seg.

27,33 Seg.

41.23 Seg.

14 metros
13.08 Seg.

28,39 Seg.

37,99 Seg.

5 metros
5,05 Seg.

62,54 Seg.

57,25 Seg.

60,66 Seg.

31,80 Seg.

39,25 Seg.

12 metros
11.01 Seg.

22,20 Seg.

59,88 Seg.

00 S-S0 O OROR I ROZOL NN =-1020Z0X0

32,00 Seg.

Fuente: Elaboracion propia

Unido de Pretina

Unir Delanteros

Bajado Lateral

Cerrado Ventaja

Transporte

Hacer tiros

Cerrado Entrepierna

Transporte

Cerrado Costado

Empretinado

Hacer Puntas

Hacer Bastas

Transporte

Ojales

Atraque de Pantalén

Control de Calidad 1
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Tabla 18: Resultados del Diagrama analisis del proceso inicial

RESUMEN
DISTANCIA TIEMPO
SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD Metros Segundos
Q 25 1050.48 seg.
Oparacién
1 50.64 seg.
Inspeccidn
Q Combinada
|:> 5 23 metros 58.18 seg.
Transporte
1 88.35 seg.
Almacen
D Demoras 3 345.68 seg.
TOTAL 23 m. 1593.33 seg.
26.56 min.

Fuente: Elaboracion propia

Analizamos La Situacién actual del Proceso de confeccion

Del analisis realizado a la linea de producciéon observamos que para la
elaboracion de los pantalones no existe un proceso continuo de fabricacion,
porque las operaciones no son consecutivas una de la otra, por motivo que el
trabajo es entrecortado no hay similitud en el tiempo de confeccién y al momento
gue se ejecuta una operacion mas critica entonces se requiere de otra estacion
de trabajo para que el trabajo siga fluyendo.

Las operaciones que se realizan en la confeccion de los pantalones son
manuales, por tal consecuencia se necesita de un método correcto y habilidad
correcta en uso de cada maquinaria para mantener una velocidad constante en
el flujo de las operaciones.

De la situacién actual del proceso de confeccion de pantalones detallamos lo

siguiente:
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e Existen demoras en la linea por factores ajenos a la estacién de trabajo,
mencionamos que en el area de confecciones solo existe una plancha la
que es utilizada para varias labores y al momento de utilizarlas para el
planchado de los bolsillos, muchas veces se debe esperar hasta que los
otros trabajadores terminen de utilizarla, esto genera cuellos de botella en
el proceso de confeccién de pantalones.

¢ No existe control de calidad en el proceso de confeccion de pantalones,
esto hace que muchas veces las fallas sean detectadas al final de todo el
proceso, sin embargo, el personal dice que realiza las inspecciones por
cada estacion, pero en la practica vemos que esto no es suficiente.

e El personal no conoce el manejo de todas las maquinas de costura, y otros
no conocen a la perfecciéon todas las operaciones, esto genera que en el
momento que la persona encargada de una operacion se ausenta, el resto
no podra seguir avanzando, el flujo se corta y se generan cuellos de
botellas

e Falta una persona encargada de un continuo control de cada proceso,
porque se observa que los operarios se demoran mas de lo necesario en
las operaciones.

e EIl cambio constante del personal es un problema que se ha estado
generando normalmente, ya que la mayoria de los operarios no les gusta
que los estén controlando mientas trabajan, esto dificulta en el estudio
normal de los tiempos de confeccion.

e Laempresa no cuenta con un plan de actividades de orden y limpieza del
area o de cada estacion de trabajo, por este motivo observamos que las
herramientas de trabajo que deben estar al alcance se pierden entre las
mermas que estan en el suelo, no existe un ligar especifico para la
mayoria de cosas en el area de confecciones

La empresa no cuenta con registros anteriores de tiempos de confeccion, ya que
nunca se han llevado a cabo, por esta razén el estudio se basara en la linea de
produccion para poder determinar el Takt Time, la produccion potencial,

organizar un programa de 5 S y controlar la productividad.
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2.7.2 Propuesta de Mejora

Para implantar mejoras en la linea de produccion se utilizaran dimensiones e
indicadores estudiados por las herramientas lean manufacturing, se utilizaran las
herramientas del Value Stream Mapping, 5 S, eficiencia y eficacia de la linea de

produccion.

Analisis con el Mapa de Cadena de Valor

EL Mapa de cadena de Valor es una herramienta de lean manufacturing, esta
nos ensefiara un analisis y vision general de la empresa, analiza cada area
buscando puntos del proceso donde se hallen oportunidades de mejora, con esta
herramienta podemos hallar el Takt Time del cliente (ritmo que debe trabajar un
sistema para cubrir una demanda) y segun la metodologia, el takt time no
cambia, entonces este dato sera el referente para poder compararlo con los

tiempos de ciclo de los procesos y el tiempo de ciclo total antes y después.

Plan de implementacion delas 5 S

Como hemos definido en el marco metodoldgico, las 5 S nos ayudaran a mejorar
el area de confecciones y la linea de produccion para mejorar la productividad
en cada proceso descrito en el VSM, utilizaremos la visualizacién del area de
trabajo y colocaremos en una tabla el puntaje que tendra cada item de acuerdo

al cumplimiento de trabajo. Lo calificaremos de la siguiente manera:

Tabla 19: Escala de evaluacion de las 5S

ESCALA DE EVALUACION DE LAS 5S
OPTIMO 4
BUENO 3
NORMAL 2
BAJO 1
NO ACEPTABLE 0

Fuente: Elaboracion Propia
Preparacién

Antes de empezar con la implementacion sera necesario una reunioén con todo

el personal y darles charlas de los beneficios que tendra la empresa y cada uno
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de ellos al ejecutar las 5 S, comprometerlos con el mantenimiento de cada uno

de los puntos que se estableceran

Primera “S” Seiri: Clasificar

El proposito de la clasificacion es eliminar o retirar las cosas que no se van a
utilizar en el area de confeccion, para esto se colocan tarjetas rojas en los
articulos o materiales que va a ser usados asi poder determinar si el elemento
va a ser eliminado, transferido, ordenado o serd un elemento que aun

permanecera en el lugar. La pregunta clave es: ¢ sirve? O no sirve

Segunda “S” Seiton: Ordenar

El propdésito es que las cosas tengan un lugar determinado y que todo el personal
lo tenga en claro, para esto se colocara letreros en la mesa de reparticion de
cortes, en la zona de empaque, en la zona de avios, en la zona de los productos
terminados, y en la mesa de corte. Se utilizara cinta amarilla para poder delimitar

algunas zonas, asi mantener un orden.

Tercera “S” Seiso: Limpieza

Se destinara un tiempo en la mafana antes de empezar con los trabajos de
costura, para la limpieza de cada estacion. También se tendra aun personal que
muy aparte de cumplir la funcién de habilitado, también cumplira la funcion de
limpieza del area de confeccidn. Se hara una reunién para poder orientar a cada
trabajador sobre la correcta limpieza de cada maquina, asi evitar agujas
despuntadas, constantes roturas de hilos, etc. Al finalizar la semana de trabajo
se hara una limpieza general del area de trabajo, se ejecutara unos 15 minutos
ya que siempre habrd un personal de limpieza que hara el trabajo, lo que se
busca con la limpieza semanal es que cada operario tenga el habito de tener

limpio el espacio de trabajo.

Cuarta “S” Seiketsu: Estandarizacion
Como se menciono anteriormente, habra un dia asignado para la limpieza total
del &rea de confecciones, ese dia sera el Gltimo dia de trabajo, el tiempo sera

por 15 minutos promedio, porque habra un personal encargado de la limpieza
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diaria, esto hara que la dedicacion que se tome el ultimo dia a la limpieza, no
ocupe mucho tiempo.

Se estandarizara que los cortes que estén sobre la mesa, solamente tendran de
tiempo de estancia por 1 dia, pasado ese dia entonces se procedera a colocar
en bolsas marcadas e identificando que clase de cortes son.

Otra estandarizacion sera que el dia en que el producto esté terminado, en ese
momento debe ser llevado a la zona de despacho para que no se quede en el
camino, y asi se puedan mezclar los productos de un tipo con otros.

La linea de produccién debe estar empezando con sus labores a las 8:00 am,
esto incluira que para antes de la hora ya deben estar sentados y listos para el
arranque, eso quiere decir que los operarios deben de llegar 20 minutos antes
para tener listo sus puestos de trabajo.

La estandarizacion mas importante que se hard es que todo el personal este
informado de los planes de evacuacion en casos de emergencia, que el personal
sepa en donde estan los implementos de emergencia, como botiquin, etc.

Lo mas importante sera la estandarizacion de los procesos productivos, en este
caso el proceso de armado de pantalones. Esto nos servird para poder llevar

todos un mismo método de armado de pantalon, asi reduciremos tiempos.

Quinta “S” Shitsuke: Disciplina

Esta ultima “S” resulta un poco mas dificil de medir o llevar un seguimiento,
porque esta directamente relacionado con un estilo de vida que lleva cada
persona, en este caso el personal de la empresa. Ganar y mantener habitos de
limpieza, orden y disciplina lleva tiempo, pero crearemos algunas herramientas
que nos ayudaran a poder formar de cierta manera a los que participan en las
labores de la empresa.

Para esto se crearan boletines, fotografias, letreros, manuales de bolsillo, etc.

Con un fin de fomentar el mantenimiento del programa.
Para poder evaluar la implementacion de las 5 S en el area de confeccién, se ha

creado una ficha de evaluacion aqui observaremos el avance del area de

acuerdo a su respectiva calificacion sefialada en la tabla numero 20
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De esta evaluacién determinaremos el “indice de cumplimiento” (IC) del
programa de implementacién de las 5 S que tiene el area de confeccién, de esto

utilizaremos el indicador cuya formula es:

IC = Pr
Pte

Pr = Puntaje real
Pte = Puntaje Total Establecido

Tabla 20: Ficha de evaluacion de las 5S

No Puntos a Revisar PUNTAIJE
o 1 |Existe un listado actualizado del material necesario.
g 2 Hay elementos innecesarios en estanterias.
o 3 Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo.
@ 4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del drea.
Subtotal
5 Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas.
E 6 Estan las herramientas y/o los Utiles ordenadas en sus lugares.
g 7 Existen herramientas y/o utiles sin clasificar.
o 8 Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento.
9 Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo
Subtotal
10 |Hay suciedad en estanterias.
11 |Hay suciedad en el almacén de producto terminado
12 [Hay suciedad en las mesas de trabajo.
E 13 |Hay suciedad en las maquinas.
a 14 |Hay retazos o picadillo en el suelo
% 15 [Se realiza una limpieza general del area.
16 |Estanidentificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas.
17 |Se realiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno.
18 |Existe el material necesario para la limpieza.
Subtotal
2
8 19 |Son correctos los sistemas de control visual.
g 20 |Se cumple el plan de mejoramiento
g 21 |Se cumplen las estandarizaciones de los procesos
E 22 [Las 3 Santeriores se cumplen
Subtotal
‘Z‘ 23 |Estdninvolucrados los trabajadores con la metodologia 5S.
E 24  |Estd involucrada la Direccidén con la metodologia 5S.
g 25 |Se respetan las acciones correctoras.
) 26 |Se trabaja hacia la Mejora Continua.
Subtotal

Fuente: Elaboracion Propia
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Evaluacion del VSM (Value Stream Mapping)

De la evaluacion determinaremos el Lead Time (tiempo de entrega) del proceso
de produccién de pantalén, utilizaremos el método correcto bajo estudio de
tiempos y movimientos para reducir el lead time, asi determinaremos el indicador
llamado “Tiempo de ciclo total” (suma de los tiempos de ciclo de cada proceso).

El indicador tiene la siguiente férmula:

TCT =2 Tci

Tci = Tiempo ciclo individual

La medicion de la productividad lo haremos mediante el indicador de eficiencia,
primero determinaremos el Tiempo Estandar de la confeccidén del pantalén con
el método correcto, luego estaremos determinando la eficiencia de la linea de
produccion, involucrando a los operarios que laboran en el proceso de

confeccion, la formula del indicador es el siguiente:

Ef = (PR) x (TE) x 100
(TTL) x (NT)

PR = Produccion real obtenida
TE = Tiempo estandar

TTL = Tiempo total laborado

NT = Numero de trabajadores promedio
que laboraron en el taller

De los datos obtenidos anteriormente podremos determinar el nivel de
cumplimiento de la produccion de pantalones, este indicador nos ayudara a
tener datos reales de cuanto fue el cumplimiento de la produccién en la linea,

se vera involucrado las unidades producidas y unidades requeridas.
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La formula del indicador es el siguiente:

IC = Pr
Pte

Pr = Puntaje real
Pte = Puntaje Total Establecido

Eleccién de la Propuesta

La eleccion de la propuesta se realizé porque dentro de la linea de produccion
se encontraron muchas oportunidades de mejora por medio de los indicadores
mostrados, todas las férmulas fueron sustentadas por medio de estudios ya
realizados bajo sustento, observamos que las mejoras se llevaran en el dia a dia
bajo una inspeccion estricta al comienzo, el objetivo es que la implementacion
fluya de una manera natural y no impuesta bajo criterios de obstruccion y
malestar al ambiente laboral normal.

Para esto sera necesario las reuniones en primer lugar con el encargado del area
de confeccion y una reunion semanal con el personal total y una evaluacién con

la ficha de evaluacion de tareas cada fin de semana.

A continuacion, se detalla el plan de implementacion de la nueva metodologia de
trabajo basado en 30 dias calendario, se han determinado las tareas que se
realizaran cada dia, las evaluaciones y los dias estimados de la realizacion de
estudios de tiempos, movimientos y métodos, cabe mencionar que esto tendra
alguna variacion dependiendo a factores que a veces se presentan. Si no
existiera alguna clase de inconvenientes, entonces se respetara el rol

programado en el siguiente cronograma
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Tabla 21: Cronograma de implementacion de la propuesta

Implantacién del nuevo
diagrama de flujo, del nuevo
tiempo estandar y reunién
con el personal para la
orientacién del
mantenimiento del orden del
area.

14

Conversacion con el personal
para insentivarlos a llegar a
un puntaje optimo en la
evaluacion con la ficha de las

u
w

21

Dar a conocer los resultados
de la ultima evaluacién con la
ficha de recoleccién de datos

28

Seguimiento de la produccién

martes

agosto 1

Reunion con el jefe de
produccion del taller para la
informacion del plan
determinar sitios para orden

Medicién de indicadores

actuales y seguimiento de la

produccién.

15

Seguimiento de la produccién

22

Seguimiento de la produccién

29

Entrega de produccion

miércoles

2

Corte de la tela parala
produccion de pantalones
Creacién de ficha técnicay

evaluacién de la mejor

secuencia de confeccién

Seguimiento de la produccién

16

Seguimiento de la produccién

23

Seguimiento de la produccién

30

Determinaciéon de los
indicadores establecidos para
la evaluacién final y
compararlas con los
resultados anteriores

jueves

Mostrar al jefe de producciéon
los factores que se
estudiaran parala

implementacién de las
herramientas lean

Seguimiento de la produccién

17

Seguimiento de la produccién

24

Seguimiento de la produccién

31

Evaluacion final de la ficha de
las 55

viernes

Conversacién con todo el
personal con respecto a la
implementacién de las 5S y
el estudio de tiempos
estandar para la obtencién
del método correcto

Seguimiento de la produccién

18

Seguimiento de la produccién

25

Seguimiento de la produccion

y evaluacién final de los
indicadores de produccién

Ordenar con el personal los
sitios individuales y medicién
de indicadores con el tiempo
estandar actual y creaciéon del

VSM actual, Takt Time

Evaluacion de la ficha de las
5S

19

Evaluacion de la ficha de las
55}

26

Evaluacién de la ficha de las
5S

domingo

20

27

Fuente: Elaboracién Propia




Tabla 22: Diagrama de Gantt

DIAGRAMA DE GANTT

1-Ago 6-Ago

Reunion con el jefe de produccion del taller para la informacion del plan...
Corte de la tela para la produccidn de pantalones Creacién de ficha técnica y...
Mostrar al jefe de produccién los factores que se estudiaran para la...
Conversacién con todo el personal con respecto a laimplementacién de las5S y...
Mantener el orden y limpieza
Ordenar con el personal los sitios individuales y medicién de indicadores con el...
Implantacion del nuevo diagrama de flujo, del nuevo tiempo estandar y reunion...
Seguimiento de la produccién.
Evaluacion final de los indicadores establecidos

Implantacion del
nuevo diagrama
de flujo, del nuevo
tiempo estandary
reunion con el

Ordenar con el
personal los sitios
individuales y
medicién de
indicadores con el

Evaluacion final de

- Seguimiento de la
los indicadores g

Mantener el

establecidos produccion. pe-rsonalhrfara la tiempo estandar ordeny limpieza
orientacion del -
mantenimiento actual y creacién
del orden del del VSM actual,
, Takt Time
area.
Seriesl 30-Ago 8-Ago 5-Ago 4-Ago 2-Ago
M Series2 2 21 3 2 29

Fuente: Elaboracion propia
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11-Ago 16-Ago 21-Ago 26-Ago 31-Ago

Conversacion con
todo el personal
con respecto a la
implementacién
delas5Syel
estudio de
tiempos estandar
para la obtencion

Corte de la tela
para la produccién
de pantalones
Creacion de ficha
técnicay
evaluacién de la
mejor secuencia

Mostrar al jefe de
produccion los
factores que se

estudiaran parala

implementacion
de las
herramientas lean

Reunion con el
jefe de produccion
del taller parala
informacion del
plan determinar
sitios para orden

del método de confeccidn
correcto
4-Ago 3-Ago 2-Ago 1-Ago
2 2 4 4



Presupuesto de la propuesta
Para la implementacion de la propuesta se cuenta con el siguiente presupuesto,
el cual serd entregado a recursos humanos para que los evallue y nos

proporcione lo sefialado.

Tabla 23: Presupuesto de la propuesta

No |[(MATERIALES CANTIDAD |COSTO TOTAL
Copias de informaciondelas5Sy

1|estudio de tiempos 200 S/0.10 S/20.00
2|Impresiones 80 S/0.10 S/8.00

Pizarra acrilica para observaciones y
3|seguimientos 1 $/80.00 $/80.00
4|Materiales para sefializaciones S/70.00 S/70.00
5[Cronometro 1 S/15.00 S/15.00
6|Calculadora 1 $/60.00 $/60.00
7|Memoria usb 1 S/40.00 S/40.00
8|Lapiceros 4 S/1.00 S/4.00
9(Linea RPC corporativo 1 S/80.00 $/80.00
10|Tabla para estudio de tiempos 1 S/13.00 S/13.00
TOTAL $/390.00

Fuente: Elaboracion Propia

2.7.3 Implementacion de la Propuesta

Dia 1

Empezamos la implementacion reuniéndonos con el encargado de la linea de
produccion, le proporcionaremos material, pruebas graficas y reales para
demostrarle que la implementacién de la propuesta es valida y que se obtendran
beneficios mas rapidamente si se cumplen a cabalidad la metodologia, ademas
luego de conversar, llegamos a la conclusién que por tener poco personal
trabajando en el area, entonces la implementacion sera manejable. En este
punto seflalamos que la implantacion de la clasificacion, orden, limpieza se
implantaran la primera semana, mientras las maquinas se encuentran en el
proceso de calibracion y mantenimiento, esto se debe al cambio de producto que

se ejecuta.
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Se ubicaron las zonas donde se debe arreglar y acomodar aplicando las
5 S (ver Foto 01), se observaron las estaciones de trabajo como quedaban
luego de que los maquinistas se retiraran, y observamos que las maquinas
no estan limpias y también no llevan un pedazo merma (tela sobrante) en
la prensa tela, esto hace que con el tiempo el peine de la maquina se

desgaste innecesariamente.

Foto 02: Desorden en la estacion de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.

Se determino cual es la mejor disposicién de las maquinas de acuerdo a
la demanda de los productos, en este caso nos enfocamos en la
produccion de pantalones. Luego de evaluar la disposicién actual de las
maquinas (ver esquema 03) se propuso un pequefio cambio, tendriamos
gue mover algunas maquinas para hacer que el flujo sea mas constante,
pero eso dependeria del nuevo diagrama de flujo que se plantearia luego
del estudio de tiempos

Se determinaron los sitios para los hilos, y se fijé una piquetera por cada
maquina, a la vez se colocaron nombres en cada piguetera para
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determinar a qué maquina correspondia, asi evitar cualquier tipo de
confusiones por cada maquinista.

e Se colocaron las tarjetas rojas para poder determinar si alguna cosa sirve
0 Nno sirve

Figura 05: Tarjeta roja de clasificacién de elementos

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicion 8. Limpieza

4. Materia Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO | 1. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucidn proveedor

FECHA DESCHECHO

Fuente: Elaboracion propia

Luego de colocar tarjetas rojas en los implementos encontrados en el area de
confeccion, pudimos obtener los siguientes datos, juntamente con los

comentarios realizados por el personal que labora en el area.

Tabla 24: Elementos encontrados en el area de Confeccién

No (Elemento Cantidad [Comentarios
1|Mascaras de proteccion 8 Dafiadas
2|Set de tuercas 1| Verificar herramientas
3|Escobas 2
4|Bidon de agua 2 Eliminar
5[Cajon de plastico 1 Transferir
6|Cajon de Madera 2 Transferir
7|Botellas de Agujas 15 Eliminar
8|Armario 1 Transferir
9|Tacho de basura 2 Dafiado

10|Teclado de PC 1 Transferir
11|Trapos 3 Eliminar
12|Silla 3 Dafiado
13|Tijera 2 Dafiado
14|Mesa circular 1 Transferir

Fuente: Elaboracion propia
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De los datos obtenidos, pudimos establecer un orden a lo encontrado para una
correcta clasificacion, de la accidbn sometida obtuvimos los resultados siguientes
en el dia 2:

Tabla 24: Clasificacion de las cosas encontradas en el area

No |[Elemento Cantidad Comentarios
1|Mascaras de proteccion 8 Eliminar
2|Set de tuercas 1 Transferido
3|Escobas 2 Ordenado
4|Bidon de agua 2 Eliminado
5[Cajon de plastico 1 Transferido
6|Cajon de Madera 2 Transferido
7|Botellas de Agujas 15 Eliminado
8|Armario 1 Transferido
9|Tacho de basura 2 Permanece

10|Teclado de PC 1 Transferido
11(Trapos 3 Permanece
12|Silla 3 Eliminado
13|Tijera p Permanece
14|Mesa circular 1 Transferido

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados finales obtenidos luego de la accién tomada en el area fue la

siguiente:

Tabla 26: Resultados de la clasificacion

ACCION REALIZADA
ELIMINADOS
TRANSFERIDOS
ORDENADOS

AUN PERMANECEN

WO |>

Fuente: Elaboracion Propia

e Luego se determinaron las cosas con un respectivo orden, se colocaron
letreros en las paredes sefalando las acciones que se ejecutan en cada
lugar, igualmente cintas amarillas para sefialar el paso de las personas y

las respectivas zonificaciones de las estaciones de trabajo.
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Dia 2

Nuestro estudio no se basara en el area de corte ya que nosotros queremos
aumentar la productividad en la linea de confeccion, pero ese dia se converso
con el encargado de corte acerca del etiquetado de las piezas para que los
maquinistas tengan mejor guia al momento de confeccionar.

La empresa siempre se ha regido de la experiencia del jefe de linea para poder
determinar la confeccion de las prendas, sin que se registre los productos que
entran a confeccion; como el pantalon serd nuestro objeto de estudio,
propusimos una ficha técnica (ver tabla 08), y evaluamos con el jefe de linea y
dos personas mas el método correcto para la confeccion del producto que
entraria en la linea, mejor dicho, los pantalones clasicos. (ver tabla 10 hasta la
tabla 15)

Foto 03: Piezas para armado de pantalon

Fuente: Elaboracion propia

Dia 3y Dia 4

Nuestra labor de ordenar el area se mantuvo escogiendo, clasificando y
limpiando el area; mientras repasamos con el jefe de linea los indicadores a
evaluar en la linea de produccion y dos personas mas, que son las personas con
un poco mas de experiencia en la confeccién de prendas, se les pide que ayuden

a realizar la propuesta y que puedan estimular y animar al resto del personal que
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labora en el area (especificamente maquinas) para que puedan cumplir la meta

y obtener la mejor calificacion en la evaluacion de las 5S.

El cuarto dia se converso con el personal media hora antes de la jornada normal
de trabajo; el tema abarcé la explicacion de las 5S, el porqué de esta
metodologia, los beneficios y lo ideal que seria poder llevar este método en
nuestra vida cotidiana; entre otras cosas siempre se dijo al personal que
tendriamos trabajo fijo si llegamos a entregar el pedido establecido por el cliente
(tak time).

Obtenemos los datos del tiempo estandar que con el cual se estuvo trabajando
inicialmente para obtener indicadores actuales y compararlos con el tiempo

estandar de la nueva metodologia segun la medicion de vuelta a cero.

Reunimos a las personas que estuvieron involucrados en la ultima produccion
de pantalones, recaudamos datos de estas personas para saber cual fue el
método empleado en esa produccion, verificamos la cantidad de produccién
obtenida de acuerdo al pedido establecido por el cliente, corroboramos con las

guias y facturas emitidas de parte del almacén de despacho.

Del estudio del tiempos y métodos actual obtenemos lo siguiente (ver esquema
4, esquema 5y tabla 18); vemos que el tiempo total que nos muestra el diagrama
de flujo es: 26.56 minutos para la elaboraciéon de la prenda inicial.

También observamos que el tiempo normal empleado de los procesos es
1101.12 segundos, a esto aplicamos la formula de la medicion del tiempo

estandar, la cual es el siguiente

Tiempo Estandar (TS) = Tiempo Normal + Tiempo Normal x (concesiones)

Tomamos en cuenta que las concesiones (Anexol) son los tiempos que se
consideran de acuerdo a las necesidades que tienen los operarios para mantener

el bienestar en el area de trabajo.
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Ahora sumamos las concesiones que son las siguientes:
a) Necesidades personales = 5%

b) Fatiga = 4%

c) Molestia (cuerpo encorvado) = 2%

d) Trabajo fino de gran cuidado = 2%

e) Monotonia excesiva = 4%
Todo esto nos da un total de 17% de concesiones
Aplicando la formula obtenemos lo siguiente:

Tiempo Estandar inicial = 1101.12 seg. + 1101.12 seg (0.17)
TE inicial= 1288.31 seqg.

\ TE inicial = 21.47 Minutos.

Dia 5

Este dia fue la primera reuniébn con el personal que labora en el area de

confeccion, se mostré lo que se estuvo arreglando dias previos, haciéndoles

entender los beneficios de las 5S. Ensefiamos lo que se encontrd previamente

en el area y gracias a las tarjetas rojas (ver figura05) y con la ayuda de sus

opiniones pudimos establece nuevos sitios y orden (ver tabla 23, 24 y 25),

demarcaciones en las areas, etc.

Ahora se establecen parametros para la limpieza de las maquinas luego del

trabajo:
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Tabla 27: Actividades de Limpieza en la maquina de costura.

N° ACTIVIDADES

1.1 Apagar la maquina de Costura antes de comenzar con el proceso de Limpieza.
PASO 1: 1.2 Retirar las prendas de la mesa de trabajo de manera ordenada.

2.1 Tapar las prendas de las mesas auxiliares
PASO 2: 2.2 Retirar mesas auxiliares del drea de trabajado y prendas empaquetadas.

3.1 Limpiar cuidadosamente el cabezal, parte Superior

3.2 Limpiar cuidadosamente Cabezal, parte Posterior

PASO 3: 3.3 Limpiar el porta conos

4.1 Subir el protector visual

4.2 Retirar cuidadosamente el prensa tela

PASO 4: 4.3 Abrir la tapa Mévil Lateral

5.1 Bajar la barra de aguja

5.2 Humedecer un retazo de Tela con Bencina sin desperdiciar.
5.3 Limpiar la Barra de Aguja con mucho cuidado.

PASO 5 5.4 Limpiar el Mecanismo del Prensa Tela.
6.1 Subir la barra de aguja.
PASO 6 6.2 Colocar el Prensa Tela.

7.1 Abrir la Tapa Movil Frontal
7.2 Limpiar solamente con Brocha, los mecanismos de impelente y alrededores.

PASO 7: 7.3 Limpiar solamente con Brocha, los conjuntos guia hilo de tapa frontal.
8.1 Humedecer otro retazo de tela con Bencina.
PASO 8: 8.2 Limpiar todas las zonas afectadas con pelusas
9.1 Cerrar la tapa mévil lateral
PASO 9: 9.2 Cerrar la tapa movil frontal
PASO 10: 10.1 Bajar el protector visual de la maquina.
11.1 Encender la Maquina de Costura.
PASO 11 11.2 Probar la maquina, en un retazo de tela, hasta sacar el hilo contaminado, por la
suciedad.

PASO 12 12.1 Dejar un papel testigo debajo del pie prénsatela

Fuente: Elaboracion Propia

Mostramos los parametros que fueron analizados para la evaluacion semanal de
las 5S, siempre estimulandolos a que alcancen la puntuacién mas optima de la
evaluacion.

Luego de hacer conocer al personal la ficha de evaluacion que circulara en el

area, se muestra la calificacion obtenida en su primera evaluacion.

Del resultado obtenido obtenemos el indice de Cumplimiento (IC) del area. Como
hemos planteado en el cronograma de Implementacion de la Propuesta,
estaremos evaluando cada sabado el IC del area, como una manera de controlar
el avance y ejecutar otras acciones adicionales si vemos que no se esta

generando un rendimiento 6ptimo en cada semana.
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De la ficha de Evaluacion de las 5S, vemos que el puntaje mas alto es de 104

puntos, esto se obtiene de la multiplicacion de los 26 items a evaluar por el

puntaje optimo de la calificaciéon, o sea 4 puntos.

Luego de la evaluacion inicial y final ejecutada con la ficha de evaluacién de las

5S, comparamos la mejora de la propuesta en el area.

Tabla 28: Resultado Inicial de la Evaluacion de las 5S

No Puntos a Revisar PUNTAIJE

> 1 Existe un listado actualizado del material necesario. 0
g 2 Hay elementos innecesarios en estanterias. 2
e 3 Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo. 2
@ 4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del area. 1
Subtotal 5
5 Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas. 2
E 6 Estan las herramientas y/o los utiles ordenadas en sus lugares. 2
= 7 |Existen herramientas y/o Utiles sin clasificar. 2
© 8 Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento. 1
9 Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo 0
Subtotal 7
10 |Hay suciedad en estanterias. 2
11 |Hay suciedad en el almacén de producto terminado 2
12 |Hay suciedad en las mesas de trabajo. 2
E 13 |Hay suciedad en las maquinas. 2
o 14 |Hay retazos o picadillo en el suelo 0
§ 15 |Se realiza una limpieza general del rea. 1
16 |Estdn identificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas. 0
17 |[Se realiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno. 0
18 |Existe el material necesario para la limpieza. 1
Subtotal 10

z
g 19 |Son correctos los sistemas de control visual. 1
g 20 [Se cumple el plan de mejoramiento 1
g 21 [Se cumplen las estandarizaciones de los procesos 1
E 22 |Las 3 Santeriores se cumplen 1
Subtotal 4
‘Z’: 23 |Estaninvolucrados los trabajadores con la metodologia 5S. 1
E 24  |Esta involucrada la Direccién con la metodologia 5S. 1
g 25 [Se respetan las acciones correctoras. 1
a 26 |Se trabaja hacia la Mejora Continua. 1
Subtotal 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29 :Grafica radial de la evaluacion Inicial de las 5S

5S INICIAL

1S.- Seleccion

* .'..
5S.- Mantener R S, 2 S.-Orden
e a

llllllllllllllll..

b
4 S.- Estandarizar 3. Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 30: Resultados de evaluacion inicial de las 5S

INDICE DE CUMPLIMIENTO INICIAL
PUNTAIJE REAL 30
104

PUNTAJE TOTAL ESTABLECIDO
INDICE DE CUMPLIMIENTO | 0.29

Fuente: Elaboracion propia

Estos resultados seran comparados con los resultados obtenidos en las

evaluaciones siguientes, asi podremos medir la mejora luego de Ila

implementacion de la propuesta.
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Value Stream Mapping (inicial)

Como la linea de produccién no esta especializado en producir solamente un tipo
de prenda, tenemos que estar seguros que para el mes programado del estudio
esta entrando un lote de pantalones, para tener tiempo para la regulacion de las
maquinas de acuerdo al tipo de material que se va a tener que trabajar.

La produccion fue coordinada previamente para el mes de agosto, aprobando la
misma cantidad de prendas (3000 pantalones)

Luego de analizar el VSM actual, trabajaremos sobre aquellos puntos en donde

encontramos oportunidades sobre vamos a tener que enfocarnos para alcanzar

mayor productividad, en este caso nos enfocaremos en el proceso de confeccion.
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Figura 06: Mapa de la cadena de Valor (VSM) Actual

A\

20 dias

VSM ACTUAL DEL
PROCESO PRODUCTIVO

/l/

Proveedor

‘v'@

~~—~

~| CONFECCION |~| LAVANDERIA
A\ A\

C/T: 8.52min.

Orden de Produccién

Aplicacién de
las5S

Mantenimie
nto de
maquinas

Estudio de
métodosy
tiempos

:

ACABADO

Cliente

Recepcion de Prodiccidn

@ L

~~—~
ey [DESPACHO | sy

C/T: 26.56 min.

C/T : 30 min

C/T : 10.00 min

C/O: 2 Operarios : 16 Operarios : 3 Operarios: 5 Operarios : 4
Disp: 76% Disp: 75% Disp: 70% Disp: 87% Disp: 74%
FPY : 100% FPY : 100% FPY : 100% FPY : FPY :
OEE/Util : OEE/Util : OEE/Util : OEE/Util : OEE/Util :
6 Dias 21 Dias 6 Dias 6 Dias 10 Dias
8.52 min 26.56 min. 30 min 8 min. 10 min.

[Tiempo de entrega [69 dias

| Tiempo de procesamiento [83.08 min

Fuente: Elaboracién Propia
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Observacion del VSM inicial
En el value stream mapping inicial observamos oportunidades donde podemos
aprovechar para poder reducir el lead time (tiempo de entrega) del producto
e El area de confeccidn tiene desorden, esto causa una baja productividad
en el proceso productivo, empezando desde el area de corte; para poder
mejorar esto debemos de implementar las 5S
e En el area de confeccion no existe el estudio de métodos y tiempos del
producto.
¢ No existe un adecuado mantenimiento de las maquinas de costura, esto
genera demoras, reprocesos y atrasos en la produccion.
e Dentro del proceso de confeccién encontramos 3 demoras generadas por
un mal flujo del proceso e inadecuado balance de linea.
De las oportunidades encontradas en el VSM inicial, podemos plantear el analisis
de las 5 S, la metodologia estaba siendo aplicada previamente para poder
ahorrar tiempo dentro del area ya que la produccion tiene como plazo de entrega
en un mes, eso quiere decir que en 30 dias la produccion debe estar pasando
del area de confeccion al area de lavado.
Luego observado el Lead Time total, podemos enfocarnos en el pedido y el
tiempo establecido, de aqui determinamos el Takt Time del cliente.

Damos a conocer que se trabajan 50 horas a la semana, pero las horas efectivas
de trabajo son 45 horas por semana, existe un promedio de 50 minutos de

tiempos muertos por dia.

La produccion requerida de Jeans generada por el cliente en el mes de mayo
fue de 3000 unidades, luego del VSM obtenemos los siguientes dados
e Tiempo de produccion disponible: 135 horas (3 semanas x 45 horas),
pero como vamos a calcular la produccion por minuto, entonces
haciendo la conversién tenemos que 135 horas = 8100 min

e Cantidad Total Requerida: 3000 pantalones
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Reemplazamos en la formula:

8100 min x 16 op.
3000 pantalones

El Takt Time (demandada por el cliente) = 43.2 minutos por unidad

Del Mapa de Valor observamos el tiempo de ciclo total, que es 83.08 minutos,
por consiguiente, determinamos que el tiempo ciclo total es mayor que el takt
time establecido por el cliente, pero también observamos oportunidades en el
cual podremos mejorar el tiempo de ciclo total, utilizando la evaluacion de las 5S,

estudio de tiempos y métodos.

Dia 7y dia 8

Dimos a conocer la primera evaluacion hecha al personal con la ficha de
evaluacion, para que el area pueda tomar conciencia de la realidad de su
entorno, este dia enfatizamos e hicimos entender que si hosotros aplicamos el
método de las 5 S en nuestra vida cotidiana, pues haremos mucho mas ordenado
nuestros propios proyectos y mas facil nuestro acceso a las cosas, ahorrariamos
tiempo y evitariamos la falta de productividad personal.

Luego de revisar los tiempos establecidos normalmente en la produccion del mes
de mayo sobre la produccion de pantalones, establecemos un nuevo tiempo
estandar, previo estudio de métodos y luego de haber aplicado las 5 S, que nos
sefald el VSM inicial. Nos enfocamos en las demoras que tuvo el proceso de
confeccion, el flujo del recorrido de la prenda al momento de la confeccion, por
esta razon movimos las maquinas para que el recorrido sea menor, implantamos
2 inspecciones y un transporte para evitar las demoras. El método usado fue el

método de vuelta a cero, obteniendo un nuevo tiempo estandar.
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Anélisis del DOP actual

Del DOP actual observamos que el tiempo de confeccién actual, sobre eso
nosotros empleamos el estudio de métodos y tiempos para poder llegar al optimo
rendimiento de los operarios y determinar un tiempo estandar, para esto
hacemos lo siguiente:

e Conversamos con el jefe de linea y con los operarios para ofrecerles un
nuevo método de trabajo.

e Luego de anotar y apuntar los tiempos actuales, trabajamos en cada
estacion del proceso para poder analizar los huevos métodos y optimizar
los tiempos de confeccion.

e Es necesario llevar una relacion amigable con los operarios para poder
trabajar con ellos, tenemos que hacerles sentir que la implementaciéon

ayudara al progreso de la empresa.

Tomamos el tiempo que requiere cada operacion determinada en el DOP, se
realizaran 20 mediciones por cada operacién en la ficha de recoleccién de datos
con el método de vuelta a cero, los resultados seran hallados en las unidades de
segundos. de esto se obtendra un promedio de tiempo por cada operacion, esta
informacion nos ayudara a hallar el tiempo normal y por consiguiente el tiempo

estandar de la prenda.
Se realiza el estudio de tiempos final luego de la implementacion del proyecto,

tomando en cuenta para determinar mejoras en cada proceso de confeccion, del

estudio e implementacion final se obtiene lo siguiente.
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Tabla 31: Medicion de tiempo de cada proceso de confeccion Final

EMPRESA:
CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR

HOJA DE OBSERVACIONES PARA ESTUDIOS

DE TIEMPOS

OBSERVADOR: Ricardo Tamariz

METODO DE VUELTA A CERO

No ELEMENTOS 2 3 a4 5 6 7 8 9 10 11 12 i3 14 15 16 17 18 19 20|TC [Seg.]
1|Dobladillado y Pegado relojero 51,51 |58,08|55,85|51,72 (59,14 |55,19|53,41 |58,81 /58,73 |49,21 |54,34 |52,57 58,04 |61,32 |50,07 |53,85 |56,99 |60,60 |56,19 |60,07 |1115,69
2|Pegado Forro en Bocado 22,24 121,06 |23,86|24,42|23,70|21,60 |24,85|19,76 /20,18 |121,80|22,53 20,81 |23,07|23,60|21,76 22,64 |23,67 19,43 120,84 121,90 |443,72
3| Recubrir vistas 28,37 28,97 128,41 |28,90 (28,75 (29,96 |27,75 (31,04 |29,72 |25,82 |25,56 |28,74 |29,87 |30,06 |29,41 |27,47 |27,44 |29,90 |23,31 |23,37 |562,82
4| Fileteado forro de bolsillo delantero |21,10 |19,25 20,47 |20,65 (19,35 (19,52 (20,19 (19,52 (21,14 /21,38 |21,40|21,90 19,77 122,14 20,93 (21,44 119,93 |19,70|21,02|20,63 411,43
5|Figurado bolsillo 24,63 23,83 |24,35|25,78|23,74 |24,64 |23,82 (24,08 |24,42 |23,50 (23,84 |24,89 |24,60 |24,15 |23,57 |23,53 |24,01 |23,74 |24,08 |24,35 |483,55
6|Cuadrado de Bocado 35,96 141,68 (32,28 130,64 136,03 |32,22 133,65 (29,21 |25,57 28,20 |35,06 |29,65 (31,24 29,12 (31,73 (27,98 32,19 |33,89 |28,66 |29,60 |634,56
7| Parchado Bolsillo Posterior 34,96 32,91 34,03 |35,42|33,96 |36,60 |36,97 |35,39 |36,38 |34,94 |31,90|37,19 37,12 |36,45 |34,94 |36,05 |35,37 |35,55 |35,29 |34,48 | 705,86
8|Figurado carteras 19,27 (18,94 (19,30(19,99 (19,89 (18,78 (18,54 (19,02 (18,40 (19,54 (20,01 (19,41 (18,67 (19,55 (18,41 (19,42 (19,69 (18,77 (19,90 (18,30 (383,80
9|Pegado cartera 27,65 |30,79]30,26 (35,15 |29,63 |25,61 |29,81 |25,28 |30,21 |22,58 128,40 29,50 (28,63 |29,01 |30,40(31,30|31,08 |31,64 |30,85 |29,40|587,18

10|Hecho mandiles 21,27 120,94 119,30 (22,99 123,09 (21,78 20,54 119,02 22,40 19,54 120,01 |19,41 |22,67 119,55 (23,41 |22,42 (21,69 |21,77 119,90 22,03 |423,73
11|Pegar cierre 26,72 |23,97|25,38 24,24 123,60 (27,08 126,53 |24,01|27,87|25,20|23,07 25,38 |24,82|27,82|24,03|26,80|24,27|27,02|24,58|26,30|508,69
12 [Pegar marquilla 18,88 (18,94 [(19,30(19,91 (19,86 (18,78 (17,54 (19,02 [(18,40(19,54 (18,01 (18,41 (18,67 (19,55 (18,41 (19,42 (19,69 (18,77 (18,09 (18,30 (377,49
13 [Unir pretinas 19,78 [20,44 (18,37 (17,94 (19,05 (19,89 (18,84 (17,89 (18,07 (19,00 (18,20 (20,08 (19,74 (19,44 (21,90(18,80 (19,77 (21,82 (19,60 (19,33 (387,95
14 [Unir Delanteros 38,15 |39,10|37,22|31,87 40,79 (37,29 (35,54 130,31 |36,34 |37,47 139,97 35,59 (41,97 |39,77 |35,94 |39,25 |33,81 |37,85 |41,60 |41,19 751,02
15|Bajado lateral 44,98 (48,70 (40,20 (39,08 (41,04 (49,74 (46,88 (43,42 (43,61 (44,47 (41,05 [40,75 (42,10 (40,53 (42,80 (43,88 (46,87 (44,60 (41,13 (40,60 [866,39
16|Ventajas 22,30 |21,50|18,50|23,70|19,12 21,26 |20,30|19,20|19,42|23,31|19,38|19,82|19,94 |20,20|19,82 20,80 |23,86|19,24 23,05 |20,60|415,32
17|Tiros 26,17 |27,58|24,62 (26,12 |23,74 24,24 121,60 |25,93 20,19 |23,76 |24,90 |23,40 |25,91 |26,35 |25,02 |25,99 |24,60 |24,65 |23,61 |25,90 |494,28
18|Cerrado entrepiernas 36,92 |35,06 (35,99 (30,44 |32,72 (29,82 (31,30 (38,24 |34,36 (32,11 |32,51 |33,06 |32,04 |34,01 |32,57 (31,85 |32,90|33,05 (34,17 |36,07 |669,19
19| Cerrado costados 57,54 |54,67 53,81 (53,36 56,98 |55,44 |55,79 |53,66 |53,09 58,22 |58,06 |57,12 54,01 |56,85 |57,03 |57,18 |59,99|57,12 |56,23 |55,06 |1121,21
20| Empretinado 47,07 [42,07 (42,56 (55,19 (45,84 (46,80 (52,47 (55,23 [52,34 (52,33 (52,94 (52,56 (52,90 (53,01 (51,30 (49,15 [50,27 (48,29 (54,44 (53,10 [1009,86
21|Hacer Puntas 56,10 |57,55|55,27|58,01|57,46 54,11 |50,48 |56,30|55,72|55,46 |55,11 |56,05 |58,34 |54,53|57,41 |56,92 |57,03 |56,51 |53,66 |55,19|1117,17
22 |Hechos Bastas 22,32 |26,25|21,75|26,87 131,56 (33,28 23,56 |27,65 |25,43 |22,50 |44,85 |24,41 |29,45 |24,72 30,01 |29,34 |26,16 |31,74 127,33 128,84 |558,02
23| Ojales 19,03 (18,16 (18,78 (18,56 (18,03 (19,12 (18,72 (18,99 (18,19 (18,45 (19,34 (19,58 (19,28 (19,04 (18,27 (19,03 (18,76 (19,27 (19,13 (19,80 (377,53
24| Atraque del pantalén 52,58 |56,13|54,61|55,78 153,59 (53,51 |55,34 |53,94 |54,06 |54,75 |54,38 |55,90 56,01 |55,33 |55,80 54,03 |54,65 |53,95 |53,03 |54,28 |1091,65

TC= Tiempo Cronometrado Total [Seg.]

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 32: Tiempo Cronometrado, Tiempo estandar

HOJA DE OBSERVACIONES
EMPRESA:
PARA ESTUDIOS DE TIEMPOS

CONSORCIO TEXTIL

EXPORTADOR
OBSERVADOR: Ricardo Tamariz METODO DE VUELTA A CERO
No|ELEMENTOS TCseg]| T ciuseg|Ts [seq] g:zg;:e'

1 |Dobladillado y Pegado relojero 1115,69 55,78 65,27 Brafiez Evelyn
2 |Pegado Forro en Bocado 443,72 22,19 25,96 Gonzales Victoria
3 |Recubrir vistas 562,82 28,14 32,92 Gonzales Victoria
4 |Fileteado forro de bolsillo delantero | 411,43 20,57 24,07 Gonzales Victoria
5 |Figurado bolsillo 483,55 24,18 28,29 Enriquez Eliza
6 |Cuadrado de Bocado 634,56 31,73 37,12 Enriquez Eliza
7 |Parchado Bolsillo Posterior 705,86 35,29 41,29 Enriquez Eliza
8 |Figurado carteras 383,80 19,19 22,45 Cruz Guido

9 |Pegado cartera 587,18 29,36 34,35 Cruz Guido
10|Hecho mandiles 423,73 21,19 24,79 Estrada Ada
11|Pegar cierre 508,69 25,43 29,76 Estrada Ada
12]|Pegar marquilla 377,49 18,87 22,08 Lujan Lea

13| Unir pretinas 387,95 19,40 22,70 Lujan Lea

14| Unir Delanteros 751,02 37,55 43,93 Alva Daniel
15|Bajado lateral 866,39 43,32 50,68 Escudero Hernan
16| Ventajas 415,32 20,77 24,30 Escudero Hernan
17|Tiros 494,28 24,71 28,92 Villena Gonzalo
18| Cerrado entrepiernas 669,19 33,46 39,15 Villena Gonzalo
19| Cerrado costados 1121,21 56,06 65559 Rivera Tomas
20|Empretinado 1009,86 50,49 59,08 Nauque Susana
21| Hacer Puntas 1117,17 55,86 65,35 Sanchez Noelia
22|Hechos Bastas 558,02 27,90 32,64 Sanchez Maria
23| Ojales 377,53 18,88 22,09 Silva Martha
24| Atraque del pantalon 1091,65 54,58 63,86 Muro Diana

Tiempo Total 906,64

Fuente: Elaboracion Propia

De nuestro estudio observamos que el resultado del Tiempo Estandar

Tiempo Estandar Inicial = 21.47 minutos

Tiempo Estandar Final = 15,04 minutos




Esquema 06: Diagrama de analisis del proceso luego del estudio de métodos

55,34 Seg. v Seccién de distribucién de
cortes
55,78 Seg. o Doblado y Pegado Relojero
22,19 Seg. ° Pegado Forro en Bocado
28,14 Seg. ° Recubrir Vistas
20,57 Seg. o Fileteado forro en bolsillo
delantero
24,18 Seg. ° Figurado bolsillo
31,73 Seg. ° Cuadrado Bocados
35,29 Seg. o Parchado bolsillo posterior
30,02 Seg. 1 Control de Calidad 1
19,19 Seg. ° Figurado Carteras
29,36 Seg. ° Pegado Carteras
21,17 Seg. e Hecho Mandiles
25,43 Seg. o Pegado cierre
18,87 Seg. e Pegado Marquillas
19,04 Seg. e Unido de Pretina
37,55 Seg. e Unir Delanteros
N
43,32 Seg. \1/ Bajado Lateral
A

Fuente: Elaboracion propia
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Esquema 07: Diagrama de analisis del proceso luego del estudio de métodos

20,77 Seg.

24,71 Seg.

33,46 Seg.

56,06 Seg.

50,49 Seg.

55,86 Seg.

27,90 Seg.

7 metros
20.9 Seg.

18,88 Seg.

54,58 Seg.

45,18 Seg.

35.05 Seg.

yolotiolclolcloloon

Fuente: Elaboracion propia

Cerrado Ventaja

Hacer tiros

Cerrado Entrepierna

Cerrado Costado

Empretinado

Hacer Puntas

Hacer Bastas

Transporte

Ojales

Atraque de Pantalén

Control de Calidad 2

Transporte a lavanderia
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Tabla 33: Resultados del Diagrama del proceso final

RESUMEN

DISTANCIA | TIEMPO
SIMBOLO |SIGNIFICADO| CANTIDAD Metros Segundos

22 703.3
Oparacién

Inspeccion

2 71.22
Combinada

oL O

7 metros 20.9
Transporte
2 88.35
Almacen
Demoras 0
TOTAL 7 m. 958.97
15,98 min.

Fuente: Elaboracion propia

El nuevo recorrido de la produccion seria el siguiente:

Esquema 08: Diagrama de recorrido del proceso de confeccion

Area de atracado y ojal

Area de
confeccion y

Seleccion y distribucion
de cortes

Fuente: Elaboracion propia
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Resultados obtenidos luego del estudio de tiempos

El estudio de tiempos nos proporciona los suficientes datos para poder utilizar los
indicadores y calcular las mejoras que se han ejecutado comparando con los
resultados iniciales.

Los lotes de prendas iniciales que el cliente nos ha estado proporcionando en cada
pedido son de 3000 pantalones, los cuales desean que pase al servicio de lavanderia
luego de 30 dias de haber entrado en el area de confeccion.

En el cuadro observado de los estudios de tiempos, notamos que el personal
involucrado en el proceso productivo en de 15 maquinistas, 1 habilitadores y el jefe del

taller.

Calculo de la Eficiencia de Linea
Con los datos obtenidos medimos la Eficiencia de linea con nuestro indicador

anteriormente mencionado:

Ef = (PR)x (TE) x100
(TTL) x (NT)

PR = Produccion real obtenida
TE = Tiempo estandar

TTL = Tiempo total laborado

NT = Namero de trabajadores promedio
que laboraron en el taller

De la formula, tenemos los siguientes datos para hallar la Eficiencia de Linea

e Produccion real obtenida (PR): Nuestro ultimo pedido de pantalones fue en el
mes de mayo, el lote de prendas fue de 3000 prendas que se tenian que
entregar en 30 dias, pero lo que se entrego fue 1650 pantalones, el resto tuvo
gue mandarlo a otros talleres para que continten la confeccion y completar el

pedido.
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e El tiempo estandar (TE): De los datos obtenidos en junio obtenemos que el
tiempo estandar es de 21.47 minutos

e Tiempo total laborado (TTL): Se trabajo 3 semanas por 50 horas cada una,
mas 3 dias esto significa que se trabajaron 177 horas, esto equivale a 10620
minutos menos 50 minutos por dia de tiempos muertos

e Numero de Trabajadores (NT): 16 trabajadores

Ahora reemplazamos en nuestra formula:
1650 x 21.47 x 100
10620-1050 x 16

La Eficiencia de Linea inicial es: 23.14 %

Observacion: Se observo que, en el proceso de confeccion de pantalones, habia un
pedido ya establecido de pantalones de Drill grueso, eso hacia que los operarios no
estén involucrados al 100% con la produccion de pantalones de Denim, a su vez

algunos trabajadores no llegaban a tiempo o se ausentaban.

De los datos obtenidos hallamos la eficacia que se logré en la entrega de los

pantalones en el mes de mayo y los resultados fueron los siguientes:
Calculo del Nivel de cumplimiento de la Produccién

De los datos mencionados anteriormente calculamos el nivel de cumplimiento inicial

en la linea de produccion con el siguiente indicador.
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NCP = Up
Ur

Up = Unidades producidas

Ur = Unidades requeridas

e Unidades Producidas (Up): 1650 pantalones

e Unidades Requeridas (Ur): 3000 pantalones
Ahora reemplazamos en nuestra férmula:
1650
3000

El nivel de cumplimiento inicial de la produccién es: 0.55

Luego de evaluar resultados iniciales con los indicadores propuestos, hacemos
seguimiento a la produccion usando el nuevo tiempo estandar, el nuevo flujo y
haciendo seguimiento en los dias del proceso para que la propuesta fluya con menos

errores que se podrian suscitar.

Durante la produccion

Durante los dias de produccion se observaron muchas situaciones que en algun
momento amenazaron a que la propuesta no pueda fluir, pero se pudieron solucionar
de alguna manera, podemos comentar lo siguiente:

e Los dias de produccion fueron 3 semanas (150 horas), esos dias se tuvo que
llegar 40 minutos antes de las 8:00 de la mafiana, para poder observar que
cosas faltaban en el area, sobre todo entablar un cierto lazo de confianza con
el personal para poder escuchar sus sugerencias y saber como es el impacto
de la metodologia en ellos, porque teniamos en cuenta que ellos reciben su

pago de acuerdo a las horas laboradas.
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También la labor que teniamos era no dejar de proveer los avios que se
necesitaban en la confeccion de los pantalones, tuvimos algunos problemas en
el requerimiento de broches y el fallo de la maquina atracadora, pero se pudo
manejar, ya que el atraque es una operacion final y tu tiempo de ejecucién son
minimos.

Como se mencioné anteriormente, el proceso de evaluacion de las 5 S, no fue
muy complicado ya que el manejo del personal fue accesible y no hubieron
muchos operarios que se opusieron, gracias a las charlas de cada lunes, estas
charlas se eran basicamente motivacionales, ya que si alcanzdbamos la meta
podriamos ser los productores fijos para las producciones del cliente, porque
algunas veces se tenia de recortar al personal por falta de produccion, esto
hacia que los operarios tengan su estabilidad econémica muy inestable.

En la etapa de Disciplina de las 5S vimos una resistencia inicial de algunos
operarios, algunos operarios dejaban sus sitios desordenados luego de cada
dia de trabajo, esto fue disminuyendo pasando los dias. Entendieron que es
mejor no desordenar que volver todo a ordenar desde un principio.

Se tuvieron que afilar tijeras y piqueteras porque empezaban a suscitarse
problemas con la perdida de piqueteras de cada maquina y nos dimos cuenta
que la razon era por falta de filo, luego de la accion tomada, vimos que los
operarios ya no se quitaban las herramientas de trabajo y tampoco habia quejas
al respecto.

Gracias a la accion del cortador, las piezas del corte estaban completas y habia
algunas que estaban de reemplazo dependiendo en donde el jefe de corte habia
detectado la falla, esto antes no habia pasado, pues para reponer piezas se
tenia que traer moldes, marcarlos, demorar a la linea, etc. El cortador revisaba

la tela cada vez que la tendia y se fijaba si habia fallas para la reposicion
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Dia30y 31

Estos son los dias donde se presentaron los analisis de las evaluaciones de las 5S de
cada semana, y vemos los resultados finales de los indicadores de los indicadores y
las comparamos con las iniciales, asi vemos la mejora de la propuesta luego de la
implementacion.

Tabla 34: Segunda evaluacion de las 5S

No Puntos a Revisar PUNTAIE

o 1 |Existe un listado actualizado del material necesario. 0
g 2 Hay elementos innecesarios en estanterias. 2
= 3 Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo. 2
@ 4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del drea. 2
Subtotal 6
5 Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas. 2
E 6 Estan las herramientas y/o los Utiles ordenadas en sus lugares. 2
= 7 |Existen herramientas y/o Utiles sin clasificar. 2
© 8 Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento. 2
9 Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo 0
Subtotal 8
10 |Hay suciedad en estanterias. 2
11 |Hay suciedad en el almacén de producto terminado 2
12 |Hay suciedad en las mesas de trabajo. 2
E 13 |Hay suciedad en las maquinas. 2
o 14 |Hay retazos o picadillo en el suelo 1
% 15 |Se realiza una limpieza general del area. 1
16 |Estan identificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas. 0
17 |Se realiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno. 1
18 |Existe el material necesario para la limpieza. 1
Subtotal 12

4
8 19 |Son correctos los sistemas de control visual. 1
g 20 |Se cumple el plan de mejoramiento 2
% 21 |Se cumplen las estandarizaciones de los procesos 1
E 22 Las 3 S anteriores se cumplen 1
Subtotal 5
§ 23 |Estdninvolucrados los trabajadores con la metodologia 5S. 1
E 24  |Estd involucrada la Direccidn con la metodologia 5S. 1
g 25 |Se respetan las acciones correctoras. 1
o 26 [Se trabaja hacia la Mejora Continua. 2
Subtotal 5

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35: Tercera evaluacion de las 5S

No Puntos a Revisar PUNTAIJE

P 1 Existe un listado actualizado del material necesario. 0
2 2 Hay elementos innecesarios en estanterias. 2
o 3 Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo. 2
@ 4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del area. 2
Subtotal 6
5 Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas. 2
E 6 Estan las herramientas y/o los Utiles ordenadas en sus lugares. 2
= 7 |Existen herramientas y/o Utiles sin clasificar. 2
o 8 Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento. 2
9 Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo 0
Subtotal 8
10 |Hay suciedad en estanterias. 2
11 [Hay suciedad en el almacén de producto terminado 2
12 |Hay suciedad en las mesas de trabajo. 2
E 13 |Hay suciedad en las maquinas. 2
o 14 |Hay retazos o picadillo en el suelo 3
% 15 |Se realiza una limpieza general del area. 2
16 |Estan identificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas. 0
17 |Se realiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno. 1
18 |Existe el material necesario para la limpieza. 1
Subtotal 15

2
8 19 |Son correctos los sistemas de control visual. 2
g 20 |Se cumple el plan de mejoramiento 2
g 21 [Se cumplen las estandarizaciones de los procesos 2
E’ 22 |Las 3 Santeriores se cumplen 2
Subtotal 8
‘Zt 23 |Estaninvolucrados los trabajadores con la metodologia 5S. 1
E 24  |Estd involucrada la Direccién con la metodologia 5S. 1
g 25 |Se respetan las acciones correctoras. 2
o 26 |Se trabaja hacia la Mejora Continua. 2
Subtotal 6

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36: Resultado de la Evaluacion de las 5S final

No Puntos a Revisar PUNTAIJE

I~ 1 Existe un listado actualizado del material necesario. 4
E:: 2 Hay elementos innecesarios en estanterias. 3
b 3 |Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo. 2
@ 4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del drea. 4
Subtotal 13
5 Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas. 3
E 6 Estdn las herramientas y/o los Utiles ordenadas en sus lugares. 3
nﬁ: 7 Existen herramientas y/o utiles sin clasificar. 3
© 8 Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento. 4
9 Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo 4
Subtotal 17
10 |Hay suciedad en estanterias. 2
11 |Hay suciedad en el almacén de producto terminado 2
12 |Hay suciedad en las mesas de trabajo. 3
E 13 |Hay suciedad en las maquinas. 3
o 14 |Hay retazos o picadillo en el suelo 2
% 15 [Se realiza una limpieza general del area. 4
16 |Estanidentificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas. 2
17 |Se realiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno. 2
18 |Existe el material necesario para la limpieza. 1
Subtotal 21

2
8 19 |Son correctos los sistemas de control visual. 2
g 20 |Se cumple el plan de mejoramiento 2
g 21 |Se cumplen las estandarizaciones de los procesos 2
E 22 |Las 3 S anteriores se cumplen 2
Subtotal 8
‘Z‘ 23 |Estdninvolucrados los trabajadores con la metodologia 5S. 3
E 24  |Estd involucrada la Direccidén con la metodologia 5S. 3
g 25 |Se respetan las acciones correctoras. 3
() 26 |Se trabaja hacia la Mejora Continua. 3
Subtotal 12

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 37: Gréfica radial de la evaluacion de las 5S final

5S FINAL
1S.- Seleccidn
25
20

15

5 S.- Mantener ',-lg Ly 2 S.- Orden

4 S.- Estandarizar 3 S.- Limpieza
Fuente: Elaboracion propia
Resultados finales del Indicador “indice de Cumplimiento” (IC)
De los datos obtenidos calculamos el indice de cumplimiento inicial y final, luego

vamos a comparar cual ha sido la mejora obtenida.

Tabla 38: Comparacion del indice de cumplimiento inicial y final

INDICE DE CUMPLIMIENTO INICIAL INDICE DE CUMPLIMIENTO FINAL
PUNTAJE REAL 30 PUNTAJE REAL 71
PUNTAJE TOTAL ESTABLECIDO 104 PUNTAJE TOTAL ESTABLECIDO 104
INDICE DE CUMPLIMIENTO | 0.29] VS |[INDICE DE CUMPLIMIENTO | 0.682692308

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que luego de la implementacion de la propuesta que el indice de
cumplimiento mejoro en 0.39, este resultado nos da una mejora porcentual de:

0.68-0.29 =0.39 + 0.68 = 0.5774 x 100% = 57.74%

VSM final
Del analisis efectuado obtenemos el VSM final, luego de haber aplicado la metodologia

de las 5S y haber trabajado sobre las oportunidades encontradas en el VSM inicial
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Figura 07: Mapa de la cadena de Valor (VSM) Final

VSM FINAL DEL PROCESO
PRODUCTIVO

Orden de Produccién

Proveedor

A\

Recepcion de Prodiccion
AAL
'.'II
AAL

m~| CONFECCION |~| LAVANDERIA |~m ‘m —)

\x\

Cliente

C/T: 852min. C/T: 15.98 min. C/T : 30 min CIT : 8 min C/T : 10.00 min
C/O: 2 Operarios : 16 Operarios : 3 Operarios: 5 Operarios : 4
Disp: 76% Disp: 75% Disp: 70% Disp: 87% Disp: 74%
FPY : 100% FPY : 100% FPY : 100% FPY : FPY :
OEE/UtIl : OEE/Util : OEE/ULtil : OEE/Util : OEE/ULil :
18 dias 4 Dias 20 Dias 6 Dias 4 Dias 7 Dias
8.12 min 15.98 min 30 min 5 min. 6 min.

[Tiempo de entrega [59 dias

[Tiempo de procesamiento [65.1 min

Fuente: Elaboracion Propia




Resultados obtenidos luego del célculo del Tiempo de ciclo Total

El tiempo de ciclo final obtenido luego de la implementacion de la propuesta es 65.1
minutos, hacemos la comparacién con el takt time establecido por el cliente (43.2
minutos) y concluimos que luego de la aplicacion de las herramientas de las 5S y

estudio de tiempos hemos mejorado el tiempo de ciclo inicial (83.08 minutos).

83.08 minutos (Tc inicial) — 65.1 minutos (Tc final) = 17.98 minutos

Por lo tanto, nos hemos acercado més al Takt Time (43.2 minutos)

Observamos también que el tiempo de ciclo ha mejorado en los diferentes procesos,
esto se obtuvo por que el jefe de area aplico la metodologia de las 5S para poder

tener un mejor orden de las cosas.

Foto 04: Ordenamiento del almacén
ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia



Foto 05: Ordenamiento del area de despachos
ANTES DESPUES

e I
Wt g

Fuente: Elaboracién propia

Célculo de la Eficiencia de Linea Final

Para hallar la Eficiencia de Linea final, el mes de agosto se ejecuté otro pedido ya
programado del cliente, el cliente mando la misma produccion al taller de
confeccion, a pesar de que no pudimos ser capaces de completar el pedido anterior
en la linea de confeccién, pero pudimos completar el pedido total mandando a
confeccionar en otros talleres con rangos de produccion grandes. Ahora con el
nuevo tiempo estandar hallado y el nuevo flujo implementado aplicamos la férmula.

e Produccion real obtenida (PR): Nuestro ultimo pedido de pantalones se
realizé en el mes de agosto, el lote de prendas fue de 3000 prendas que se
tenian que entregar en 30 dias, pero lo que se entrego fue 2450 pantalones,
el resto tuvo que mandarlo a otros talleres para que contindien la confeccién
y completar el pedido.

e Eltiempo estandar (TE): De los datos obtenidos en junio obtenemos que el
tiempo estandar es de 15.04 minutos

e Tiempo total laborado (TTL): Se trabajo 3 semanas por 50 horas cada una,
esto significa que se trabajaron 150 horas, esto equivale a 9000 minutos
menos 50 minutos por dia de tiempos muertos

e Numero de Trabajadores (NT): 16 trabajadores
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Ahora reemplazamos en nuestra férmula:
2450 x 15.04 x 100
9000-900 x 16

La Eficiencia de Linea final es: 28.43 %

Observacion: Se observo que, en el proceso de confeccion de pantalones, el
personal estaba mas involucrado en la confeccion; no al 100%, pero mucho mas
gue el estudio inicial, esto se debe a que el personal a veces tiene que asistir a

reprocesos de producciones anteriores, o completar pedidos pequefios y urgentes.

Resultados finales obtenidos luego del calculo de eficiencia
Observamos que la eficiencia inicial fue de 23.14% vy la eficiencia final fue de

28.43%, concluimos que la linea mejoro su eficiencia en un 5.30%

Calculo del nivel de cumplimiento de la produccion Final
Para hallar la eficacia en linea final, tenemos los siguientes datos:
e Unidades Producidas (Up): 2450 pantalones
e Unidades Requeridas (Ur): 3000 pantalones
Ahora reemplazamos en nuestra féormula:
2450
3000

El nivel de cumplimiento de la produccion final es: 0.82

Resultados obtenidos luego del calculo del nivel de cumplimiento de la
produccién
Observamos que el indice del cumplimiento inicial es de 0.55 y el indice de la

eficacia final es de 0.82, concluimos que la linea mejoré su nivel de cumplimiento
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en 0.27, esto hace un aumento porcentual de 33% en el nivel de cumplimiento de la

produccion

Anélisis Econdmico Financiero

La inversion de la implementacion de la propuesta tuvo un costo de S/ 390.00 segun

lo detallado anteriormente, lo que obtuvimos como resultado final fue, aumentar la

eficiencia, la eficacia, de la linea de produccion.

De los resultados finales concluimos el siguiente beneficio:

Tabla 39: Costo Inicial vs Costo final de la implementacion

Fuente: Elaboracion propia

SALARIO X HORAS cosTO cosTo PRODUCCION
TRABAJADORES |OPERARIOS MANO DE | MANO DE
HORA | TRABAJADAS TOTAL
OBRA |OBRA TOTAL
MAQUINISTAS 15 $/5.50 177 $/973.50| S/14,602.50 1650 unid
HABILITADOR 1 S/3.50 177 $/619.50 $/619.50 )
$/15,222.00
SALARIO X HORAS cosTo cosTo PRODUCCION
TRABAJADORES |OPERARIOS MANO DE | MANO DE
HORA | TRABAJADAS TOTAL
OBRA |OBRA TOTAL
MAQUINISTAS 15 5$/5.50 150 $/825.00| S/12,375.00 .
2450 unid.
HABILITADOR 1 $/3.50 150 $/525.00 $/525.00
$/12,900.00

Observamos que el costo de mano de obra para la elaboracion de los pantalones

fue distinto en cada escenario, de la tabla concluimos que el costo de mano de obra

disminuyo.
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Tabla 40: Disminucién de costo de produccion

Lean

3,96

o 5,27
Costo Mejora por Costo
Unitario aplicacién de Unitario
Inicial Herramientas Mejorado

Fuente: Elaboracion propia

Del andlisis elaborado, obtenemos los siguientes resultados de productividad

Tabla 41: Productividad Antes de la implementacién

Produccionreal | Tiempo laborado x L Prendas Total prendas L .
. X Eficiencia X i Eficacia Productividad
obtenida x TE N.trabajadores confeccionadas requeridas
35425.5 153120 0.23 1650 3000 0.55 0.13
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 42: Productividad Después de la implementacion
Produccién real | Tiempo laborado x . Prendas Total prendas . L
X X Eficiencia . . Eficacia Productividad
obtenida x TE N.trabajadores confeccionadas requeridas
36848 129600 0.28 2450 3000 0.82 0.23

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO il
RESULTADOS
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Luego de la aplicacién de herramientas Lean manufacturing, se realizaron analisis
estadistico, de la data obtenida pre y post en los formatos de evaluacion,

instrumento que mide la variable independiente y como esta impacta en los

indicadores de la variable dependiente.

3.1 Anélisis

Variable independiente: Herramientas Lean Manufacturing

descriptivo

Dimensién 1: 5S Antes

Tabla 43: Evaluacioén de ficha de 5S Antes

Evaluacion de ficha de 5S (pre-test)
Puntaje total Nivel de
Mayo Puntaje real| establecido |cumplimiento
Semana 1 25 104 0.24
Semana 2 29 104 0.28
Semana 3 30 104 0.29
PROMEDIO 28 104 0.27

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 09: Resultados de 5S Antes

120

100

80

60

40

20

Cumplimiento de las 55

Semana 1

m Puntaje real

Fuente: Elaboracion propia

Semana 2

Semana 3

m Puntaje total establecido
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De los datos observados concluimos que el promedio de las medidas realizadas
post test de las 5S es de 28 puntos y el puntaje total establecido es de 104 puntos,
de esto adquirimos un nivel de cumplimiento de 0.27 puntos, el resultado mostro
gue fue necesario el cumplimiento de la metodologia de las 5S

Dimension 1: 5S Después

Tabla 44: Evaluacion de ficha de 5S Después

Evaluacion de ficha de 5S (post-test)
Puntaje
total Nivel de
Agosto Puntaje real | establecido | cumplimiento
Semana 1 36 104 0.35
Semana 2 43 104 0.41
Semana 3 71 104 0.68
PROMEDIO 75 104 0.72

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 10: Resultados 5S Después

Cumplimiento de las 55

120
100
80
60
40

20

Semana 1 Semana 2 Semana 3

B Puntaje real M Puntaje total establecido

Fuente: Elaboracién propia

De los datos observados concluimos que el promedio de las medidas realizadas
post test de las 5S es de 75 puntos y el puntaje total establecido es de 104 puntos,

de esto adquirimos un nivel de cumplimiento de 0.72 puntos.
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Dimensién 1: 5S, Comparativo de antes y después

Tabla 45: Comparativo antes y después

Puntaje total Nivel de
Resumen Puntaje real establecido cumplimiento
TOTAL PRE 28 104 0.27
TOTAL POST 75 104 0.72

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 11: Comparativo pre y post test

Comparativo Pre y Post test

120
100
80
60
40
20

TOTAL PRE TOTAL POST

M Puntaje real ™ Puntaje total establecido

Fuente: Elaboracion propia

El resultado mostro que en la evaluacion antes se obtuvo un indice de 0.28 y en la
evaluacion después se obtuvo un indice de 0.75, esto da un aumento de 0.45
puntos en el nivel de cumplimiento, esto hace un aumento porcentual de 63% en

el indice de cumplimiento.
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Dimension 2: Value Stream Mapping (VSM) — Antes

Tabla 46: Tiempo de ciclo de produccién de pantalones - mayo

Tiempo
. . Demanda de . .
Mayo disponible Takt Time |Tiempo Logrado
i prendas

(min.)
Semana 1 43200 1000 43.2 94.3
Semana 2 43200 1000 43.2 94.12
Semana 3 43200 1000 43.2 92.5
Promedio 43200 1000 43.2 93.64

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 12: Resultados VSM antes

Tiempo de ciclo - Mayo

94.3 94.12 925
100

80
60
40

20

Semana 1 Semana 2 Semana 3

Takt Time mTiempo Logrado

Fuente: Elaboracion propia

Del Esquema obtenemos que el Takt Time establecido por el cliente es 43.2
minutos, y en vemos que los el tiempo promedio de confeccion por semana es de
93.64 minutos, este dato nos muestra que tenemos 50.44 minutos de tiempo
adicional en la produccion, esto representa un 117% de tiempo adicional.
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Dimension 2: Value Stream Mapping (VSM) — Después

Tabla 47: Tiempo de ciclo de produccién de pantalones — agosto

Tiempo
. p Demanda de X Tiempo
Agosto | disponible Takt Time
] prendas logrado
(min.)
Semana 1 43200 1000 43.2 54.68
Semana 2 43200 1000 43.2 53.3
Semana 3 43200 1000 43.2 50.83
Promedio 43200 1000 43.2 52.94

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 13: Resultados VSM - después

60

50

40

30

20

10

Semana 1

Tiempo de ciclo - Agosto

54.68

Semana 2

53.3

Takt Time M Tiempo logrado

Fuente: Elaboracion propia

50.83

Semana 3

De los resultados obtenidos observamos que semanalmente el tiempo de ciclo

esta acercandose al takt time, observamos el promedio obtenido de las

mediciones es 52.94, concluimos que el tiempo que nos separa del takt time es

9.74 minutos, esto representa un 23% del tiempo adicional.
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Dimension 2: VSM comparativo antes y después de la propuesta

Tabla 48: Comparativo VSM antes y después

Tiempo de ciclo Takt Time Valor Aumento
Muestras (minutos) (minutos) (minutos)
Mayo 93.64 43.2 50.44
Agosto 52.94 43.2 9.74

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 14: Comparativo antes y después del VSM

Tiempo de ciclo (minutos)

100
93.64

80

60

40

20

Mayo Agosto

Fuente: Elaboracion propia

De la grafica presentada concluimos que el resultado del tiempo de ciclo en el mes
de mayo fue de 93.64 minutos y en el mes de agosto fue de 52.94 minutos,
observamos que se mejoro el tiempo de ciclo en y se redujo en 40.7 minutos, eso
hace una reduccién porcentual de 77% de tiempo que no sumaba valor a la al

proceso, esto fue gracias al estudio de tiempos y la implementacién de las 5S.
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3.1.2 Variable Dependiente: Productividad
Productividad antes

Tabla 49: Productividad antes de la implementacion

Eficiencia Eficacia Productividad
0.23 0.55 0.13

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 15: indice de productividad antes

Indice de Productividad Antes

0.6
0.5
0.4
0.3

0.55
0.2

0.1 0.13

Eficiencia Eficacia Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra en la gréafica el indice de productividad antes de la aplicacion de
herramientas Lean manufacturing, es de 0.13. Es el producto del indice de eficiencia
(0.23), y el indice de eficacia (0.55). Obtenidos en el analisis de la data analizada

antes de la aplicacion de la metodologia de mejora.
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Productividad después

Tabla 50: Productividad después de la implementacion

Eficiencia Eficacia Productividad
0.28 0.82 0.23

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 16: indice de productividad después

Indice de Productividad Después

0.9
0.8
0.7
0.6

0> 0.82
0.4

0.3

0.2 0.28 0.23
0.1

Eficiencia Eficacia Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra el indice de productividad después de la aplicacion de herramientas
Lean manufacturing, aumento a 0.23, esto como resultado del incremento de sus
dimensiones: eficiencia (eficiencia de linea), y eficacia (nivel de cumplimiento de la

produccion), los cuales incrementaron a 0.28 y 0.82, respectivamente.
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Productividad (Antes y Después)

Tabla 51: Productividad antes y después de la propuesta

Muestras Productividad
Antes 0.13
Después 0.23

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 17: Productividad antes y después de la propuesta

Productividad Antes y Después

0.25
0.20
0.15
0-10 0.13 0.23

0.05

0.00
Antes Después

Fuente: Elaboracion propia

En la gréfica se observa el comparativo entre las muestras de productividad antes,
y las muestras de productividad después de la implementacién. Lo que significa que
luego de la aplicacion de herramientas Lean manufacturing, existid un incremento
del indice de productividad: de 0.13 a 0.23, que corresponde a un 43% de mejora

de la productividad.
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Dimension 1: Eficiencia (Antes)

Tabla 52: Eficiencia (Antes de la propuesta)

P. Real x Tiempo | T. laborado (min) | Indice de
Muestra ) ) ..
estandar (min) | x Trabajadores Eficiencia
Mayo 35425.5 153120 0.23

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 18: Eficiencia antes de la propuesta - antes

Eficiencia - Antes

153120
160000
140000
120000
100000
80000 35425.5
60000 ﬂ
40000
20000
0
P. Real x Tiempo estandar T. laborado (min) x
(min) Trabajadores

Fuente: Elaboracion propia

Del cuadro se observa que la eficiencia se obtiene de la division de multiplicar la
produccion real por el tiempo estandar entre el tiempo laborado por la cantidad de
trabajadores, vemos que el resultado es de 0.23 en el estudio del mes de mayo

(antes de la implementacion de la propuesta)
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Dimension 1: Eficiencia (Después)

Tabla 53: Eficiencia (Después de la propuesta)

P. Real x Tiempo

Muestra tandar (min) T. laborado (min) | Indice de
estandar{min x Trabajadores Eficiencia
Agosto 36848 129600 0.28

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 19: Eficiencia antes de la propuesta — Después

Eficiencia - Después

129600

140000
120000
100000
80000 36848
60000
40000
20000

P. Real x Tiempo estandar T. laborado (min) x
(min) Trabajadores

Fuente: Elaboracion Propia

Del cuadro se observa que la eficiencia se obtiene de la division de multiplicar la
produccion real por el tiempo estandar entre el tiempo laborado por la cantidad de
trabajadores, vemos que el resultado es de 0.28 en el estudio del mes de Agosto

(después de la implementacion de la propuesta)
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Dimension 1: Eficiencia Antes y Después

Tabla 54: Eficiencia Antes y Después

P. Real x Tiempo [ T. laborado (min)| Indice de
Muestra . . ...
estandar (min) | x Trabajadores Eficiencia
Mayo 35425.5 153120 0.23
Agosto 36848 129600 0.28

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 20: Comparativo de la eficiencia antes y después

Comparativo de la Eficiencia

0.28

030 0.23

0.25
0.20
0.15
0.10
0.05

0.00
Mayo Agosto

Fuente: Elaboracion propia

De las graficas obtenidas observamos que la eficiencia antes de la
implementacion de la propuesta (mayo) fue de 0.23 y que la eficiencia después de
la implementacion de la propuesta (agosto), fue de 0.28, esto hace un incremento
de 0.05 en el indice de la eficiencia y un aumento porcentual de la eficiencia de
19%
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Dimensién 2: Eficacia (Antes)

Tabla 55: indice de la eficacia (antes)

Unidades Unidades : ..
. . Nivel de cumplimiento
Muestra producidas | requeridas .,
de la produccion
(pant) (pant)
Mayo 1650 3000 0.55

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 21: indice de la eficiencia (antes)

Indice de la eficacia - antes

3000

3000
2500 1650
2000
1500

1000

500

Unidades producidas (pant) Unidades requeridas (pant)

Fuente: Elaboracion propia

Del cuadro se observa que la eficacia es el resultado de dividir las unidades
producidas entre las unidades requeridas esto nos arroja un indice de 0.55 en el
estudio del mes de mayo (antes de la implementacion de la propuesta)
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Dimensién 2: Eficacia (Después)

Tabla 56: indice de la eficacia (Después)

Unidades | Unidades
Muestra |producidas| requeridas

(pant) (pant)
Agosto 2450 3000 0.82

Nivel de cumplimiento
de la produccion

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 22: indice de la eficacia (Después)

Indice de la eficacia - después

3000
2450
3000
2500
2000
1500
1000
500
0
Unidades producidas (pant) Unidades requeridas (pant)

Fuente: Elaboracion propia

Del cuadro se observa que la eficacia es el resultado de dividir las unidades
producidas entre las unidades requeridas esto nos arroja un indice de 0.82 en el
estudio del mes de Agosto (antes de la implementacion de la propuesta),
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Dimension 2: Eficacia Antes y Después

Tabla 57: Eficacia Antes y Después

Unidades Unidades . L.
. . Nivel de cumplimiento
Muestra producidas | requeridas .,
de la producciéon
(pant) (pant)
Mayo 1650 3000 0.55
Agosto 2450 3000 0.82

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 23: Eficacia Antes y Después

0.9
0.8
0.7
0.6
0.5
0.4
0.3
0.2
0.1

Indice de eficacia antes y después

0.55

Mayo

Fuente: Elaboracion propia

0.82

Agosto

De las gréficas obtenidas observamos que la eficacia antes de la implementacion
de la propuesta (mayo) fue de 0.55 y que la eficacia después de la implementacién
de la propuesta (agosto), fue de 0.82, esto hace un incremento de 0.27 y un

aumento porcentual de la eficacia de 32.92%
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3.2. Andlisis inferencial
3.2.1. Analisis de la hip6tesis general

Ha: La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejora significativamente la productividad en el
area de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C

A fin de poder contrastar la hip6tesis general, es necesario primero determinar si los
datos que corresponden a la serie de la productividad antes y después tienen un
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos
son en cantidad 18, se procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo
de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico

Si pvaor 2 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 58: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad.A ,294 18 ,000 ,853 18 ,009
Productividad.D ,225 18 ,016 ,912 18 ,094

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 58, se puede observar que la significancia de la productividad antes es
de 0.009 y despues es 0,94 como ambos son mayores a 0.05 y de acuerdo a la

regla de decision, queda demostrado que tienen un comportamiento paramétrico.
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Dado que se requiere saber si la productividad ha mejorado, se procede al analisis

con el estadigrafo T-Student.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion de herramientas lean manufacturingen la linea de
produccion de pantalones no mejora significativamente la productividad en

el area de confeccidn en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C

Hi: La aplicacion de herramientas lean manufacturingen la linea de
produccion de pantalones mejora significativamente la productividad en el
area de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.

Regla de decision:

Sig. > 5% aceptamos hipoétesis Ho.

Sig. < % aceptamos hipoétesis Hi.

Tabla 59: Prueba de muestras relacionadas de productividad T-Student.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desviacion | Media de error la diferencia

Media esténdar estandar iferior Superior t g |Sig (blatera)

Parl Productividad.A-

Productiidad.D -09333 02000 00471 -10328 -08339 -19.799 17 000

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 59 nos muestra que el nivel de significancia es 0.00 y es menor que el nivel
alfa (0.05), esto demuestra que se rechaza la hipétesis Ho (nula) y se acepta la
hipotesis Hi: “La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejora significativamente la productividad en el area de

confeccién en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”
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3.2.2. Andlisis de la primera hipodtesis especifica

Eficiencia

Ha: La aplicacion de herramientas lean manufacturingen la linea de

produccion de pantalones mejora significativamente la eficiencia en el area

de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.

Con el fin de poder contrastar la hipotesis especifica, primero es necesario

determinar

nuestros datos de eficiencia antes y después,

tienen un

comportamiento paramétrico la cantidad de muestras tomadas para ambos casos

es de 18. Por ello se utilizara el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Sia <0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Sia = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 60: Prueba de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Shapiro-Wilk

Estadistico

gl

Sig.

Estadistico

gl

Sig.

Eficiencia.A
Eficiencia.D

162
.276

18
18

,200"

.001

.910
.786

18
18

.085
.001

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla 60, se observa que la significancia de la eficiencia antes es de 0.085 y

después es 0.001, como el primero es mayor que 0.05 y el segundo es menor que

0.05 de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que tienen un

comportamiento paramétrico y no paramétrico. Dado que se requiere saber si la

eficiencia ha mejorado, se procederé al andlisis con el estadigrafo Wilcoxon.
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Contrastacion de hipétesis especifica.

Ho: “La aplicaciéon de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones no mejora significativamente la eficiencia en el

area de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”

Hi: “La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejora significativamente la eficiencia en el area

de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”

Regla de decision:
Sig. > 5% aceptamos hipétesis HO.
Sig. < % aceptamos hipotesis H1.

Tabla 61: Prueba de muestras relacionadas de eficiencia Wilcoxon.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia.A 18 2122 .01353 19 23
Eficiencia.D 18 2722 .00808 26 28
Estadisticos de prueba®

Eficiencia.D -

Eficiencia.A
z -3,749°
Sig. asintotica
(bilateral) 000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla 61, se observa que el nivel de significancia es .000 y es menor que el
nivel alfa (0.05), esto demuestra que se rechaza la hipotesis Ho (nula) y se acepta

la hipétesis Hi: “La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
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produccion de pantalones mejora significativamente la eficiencia en el area de

confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”

Eficacia

Ha: La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccion de pantalones mejora significativamente la eficacia en el area de

confeccién en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.

Con el fin de poder contrastar la hipétesis especifica, primero es necesario
determinar si nuestros datos de eficacia pre-test y post-test, tienen un
comportamiento paramétrico la cantidad de muestras tomadas para ambos casos

es de 18. Por ello se utilizara el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Sia =£0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Sia 2 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 62: Prueba de normalidad de eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico ol Sig. Estadistico ol Sig.
Eficacia.A .100 18 ,200" 946 18 364
Eficacia.D .185 18 .103 872 18 .019

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla 62, se observa que la significancia de la eficacia antes es de 0.364 y
después es 0.19, como ambos son mayores a 0.05 y de acuerdo a la regla de
decision, qgueda demostrado que tienen un comportamiento paramétrico. Dado que
se requiere saber si la eficacia ha mejorado, se procedera al analisis con el

estadigrafo T-Student.
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Contrastacion de hipotesis especifica.

Ho: “La aplicaciéon de herramientas lean manufacturing en la linea de

produccion de pantalones no mejora significativamente la eficacia en el area

de confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”

Hi: “La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de

produccion de pantalones mejora significativamente la eficacia en el area de

confeccion en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”

Regla de decision:

Sig. > 5% aceptamos hipétesis HO.

Sig. < % aceptamos hipotesis H1.

Tabla 63: Prueba de muestras relacionadas de eficacia T-Student.

Prueha de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media

Desviacion
estandar

Media de error

de la diferencia

estandar

Inferior

Superior

Sig. (bilateral)

Par1 Eficacia.A-

Eficacia.D - 29718

03059

00721

- 31299

-.28256

-41.29%

17

000

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla 63, se observa que el nivel de significancia es .000 y es menor que el

nivel alfa (0.05), esto demuestra que se rechaza la hipotesis Ho (nula) y se acepta

la hipotesis Hi: “La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de

produccion de pantalones mejora significativamente la eficacia en el area de

confeccién en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C.”
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4. Discusion de resultados

El estudio tuvo como objetivo mostrar como la aplicacion de herramientas lean
manufacturing en la linea de produccién de pantalones mejora la productividad en
el area de confeccidn, para esto se utilizaron herramientas y sus metodologias
para poder lograr los objetivos, los resultados fueron hallados estadisticamente
hallados anteriormente para el analizar con los objetivos alcanzados, los cuales

seran contrastados con los antecedentes de la investigacion.

4.1 Discusion de los resultados generales relacionadas con la productividad
en el area de confeccion

La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de produccién de
pantalones mejora significativamente la productividad en el area de confeccion en
la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, mediante un analisis antes de la
implementacion de la propuesta se hall6 que el indice de productividad de la linea
de produccién de pantalones fue de 0.13 y luego de la aplicacion de las
herramientas lean manufacturing, se obtuvo un indice de 0.23, observando un
incremento en el indice de productividad de 0.10, esto significa que se genero un

aumento porcentual del 43% en la productividad.

Mejia, en tu tesis “Analisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una
linea de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de
herramientas de manufactura esbelta” utiliza herramientas lean mafufacturinf en
sus procesos productivos, con el objetivo de alcanzar mejor productividad en la
linea de confecciones de ropa interior, el clasifico los productos y mediante
analisis del VSM pudo determinar que la aplicacion de las herramientas de 5S y
kaizen pueden mejorar los procesos, se obtuvo como resultado final un incremento
de la productividad de 7% en el modelo M003, de 14% en el modelo M012 y 8%
en el modelo M016.



4.2 Discusion de los resultados especificos N.- 1 relacionadas con la
eficiencia en el area de confeccion

La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de produccion de
pantalones mejora significativamente la eficiencia en el area de confeccién en la
empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, de acuerdo al analisis antes y después
de la propuesta detallado en el capitulo 3, obtuvimos que la eficiencia (eficiencia de
linea), antes de la aplicacion de la propuesta fue de 0.23 y luego de la aplicacion de
la propuesta fue de 0.28, el indice aumento en 0.05, haciendo un aumento
porcentual de 19% en la eficiencia de linea. Los resultados afirman que la aplicacion
de las herramientas lean manufacturing mejoran la eficiencia, tal como se detalla en
el titulo de la presente tesis.

Naupas, J. y Olivares, N. en su investigacion titulada “Disefio e implementacion de
un proceso de mejora continua en la fabricacion de prendas de vestir en la
empresa Modetex” se analizo las entregas de las producciones de vestidos,
blusas, overoles, pantalones que se generaron en el mes de junio. El analisis se
baso en los atrasos generados en las entregas de la produccion, se midieron el
desempefio y la capacidad del médulo en un turno de trabajo con respecto al
tiempo estandar y consideraron los minutos improductivos, se mejoré el tiempo
estandar, llegando a 16.71 minutos Se obtuvo una eficiencia final del 80.15% que
comparado con el 71.20% de la eficiencia inicial indica mejora en la
implementacion de la propuesta de 8.95%, lo que indico que en los meses
siguientes la proyeccién de las eficiencias podria estar llegando al objetivo que era
el 100%
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4.3 Discusion de los resultados especificos N.- 2 relacionadas con la eficacia
en el area de confeccion.

La aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de produccion de
pantalones mejora significativamente la eficacia en el area de confeccion en la
empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, de acuerdo al andlisis hecho en el
capitulo anterior vemos que en la evaluacién antes de la implementacion de la
propuesta obtuvimos un indice de eficacia de 0.55, y luego de la implementacion de
la propuesta obtuvimos un indice de eficacia de 0.82, haciendo un incremento de
0.27 en el indice de eficacia, lo que nos arroja un incremento porcentual de 32.65%
de la eficacia.

Gualdrén, M. y Guerrero, D. en su investigacion “Propuesta de mejoramiento del
proceso productivo de la empresa grupo Quiromar S.A.S. basado en las estrategias
de lean manufacturing”, analizaron la empresa que se dedica al acopio de material
reciclado para la fabricacion de materia prima para las empresas, analizaron las
funciones de las maquinas dando a conoces su disponibilidad, el rendimiento y la
calidad de trabajo. En el analisis final de la maquina compactadora se obtuvo que
la eficacia inicial fue de 32.29% (en el proceso de levantamiento de la informacién)
y 34.21% luego de la implantacion de la propuesta, llegando a un aumento de la

eficacia de 1.92%
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CAPITULO V
CONCLUSION



5.1. Conclusion General

En conclusidn, la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea de
produccién de pantalones mejor6 la productividad en el area de confeccion en
la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, se concluye que el indice de
productividad del area de confecciones mejor6 de 0.13 a 0.23 lo que genera
un aumento porcentual de un 43% con respecto al analisis antes y después de

la implementacion de la propuesta.

5.2 Conclusién Especifica N.- 1

Concluimos que la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la linea
de produccién de pantalones mejor6 la eficiencia en el area de confeccion en
la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, se concluye que el indice de la
eficiencia del area de confecciones mejor6 de 0.23 a 0.28 lo que genera un
aumento porcentual de un 19% con respecto al analisis antes y después de la

implementacion de la propuesta.

5.2 Conclusién Especifica N.- 2

Concluimos que como la aplicacion de herramientas lean manufacturing en la
linea de produccion de pantalones mejoro la eficacia en el area de confeccion
en la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, se concluye que el indice de
la eficacia del area de confecciones mejor6 de 0.55 a 0.82 lo que genera un
aumento porcentual de un 32.65% con respecto al analisis antes y después de

la implementacion de la propuesta.
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Como recomendacion general se propone que la aplicacion de las
herramientas lean manufacturing es un proceso de mejora continua, la cual
tiene un inicio pero no tiene un final, con el fin de buscar las mejores
oportunidades a través del tiempo y eliminar desperdicios que el cliente no
esta dispuesto a pagar y que generan peérdidas a la empresa, asi buscar

siempre la vigencia y competitividad de la empresa en el mercado respectivo.

Los encargados de aplicar las herramientas de lean manufacturing deben de
seguir las metodologias que cada herramienta especifica dentro de sus
parametros y ser observadores en cada cambio que puedan tener los factores

de estudio para poder medir la variabilidad de los indicadores.

Es recomendable documentar cada paso realizado para un adecuado feed-
back en la empresa, esto generara un historial de los indicadores de
productividad y se podra puntualizar objetivos mas claros durante el tiempo y

no dejara a la deriva el trabajo realizado anteriormente.

En la empresa donde se aplicaran las herramientas lean manufacturing, se
deben generar charlas al personal antes de empezar con la propuesta de la
mejora, proponiendo oportunidades de mejora en cada uno de ellos a nivel
personal y economico; nunca perdiendo el enfoque del estudio. Es muy
importante este aspecto ya que el material humano es muy importante para el

cumplimiento de las metodologias.
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ANEXOS



Anexo 01: Matriz de Consistencia

APLICACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING EN LA LINEA DE PRODUCCION DE PANTALONES PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE CONFECCION, EN LA EMPRESA CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR SAC.

PREGUNTAS DE

mejorard la eficacia en el rea
de confecci6n en la empresa
CONSORCIO TEXTIL
EXPORTADOR S.A.C., SAN
BORJA 2017?

mejorard la eficacia en el rea
de confecci6n en la empresa
CONSORCIO TEXTIL
EXPORTADOR S.A.C. SAN
BORJA 2017

confeccién en la empresa
CONSORCIO TEXTIL
EXPORTADOR S.A.C. SAN
BORJA 2017.

tienen una escala de medicién
denominada razon.

la produccién

INVESTIGACION OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE MEDICION
General General Principal Las herramientas lean
Es una metodologia desarrollada por la . s
3 " manufacturing que se aplicaran
empresa Toyota a mitades del siglo . L
XX. Tiene por objetivo la eliminacion de| _P2" Melorar 1a productividad i limi 0
¢De qué manera la aplicacién | Determinar en qué medida la |La aplicacién de herramientas - tene p Jetivo ! son las 5S y el VSM (cadena de 58 Indice de cumplimiento Razon
X R, . . - todo tipo de desperdicios (todo aquello y
de herramientas lean aplicacion de herramientas lean| lean manufacturing en la linea mapa de valor), siendo sus
X " . " L que no aporta valor al producto y por | . . y "
manufacturing en la linea de manufacturing en la linea de | de produccién de pantalones " P indicadores medibles el Indice
L . . I las cuales el cliente no esta dispuesto L N
produccién de pantalones produccién de pantalones mejora significativamente la Lean . ; de cumplimiento y el tiempo de
y ] L . . L L . N a pagar) a través de una serie de . .
mejorard la productividad en el | mejorara la productividad en el | productividad en el area de Manufacturing - . ciclo total (sumatoria de los
; L ; L L herramientas, logrando una mejoraen | . e
area de confeccion en la area de confeccion en la confeccion en la empresa a eficiencia de la productividad de tiempos de ciclo individuales),
empresa CONSORCIO empresa CONSORCIO CONSORCIO TEXTIL todos 1S procesos puna reduccion en ambas medidas por mes, y se Value Stream Mapping
TEXTIL EXPORTADOR TEXTIL EXPORTADOR S.A.C.| EXPORTADOR S.A.C, SAN los costoz* el cunvw imiento con los empleo la ficha de recoleccion (vSM) Tiempo de Ciclo total Razén
S.A.C., SAN BORJA 2017? SAN BORJA 2017 BORJA 2017. 310 ¥ s . de datos como instrumento.
requerimientos del cliente (Gualdrény
Todas ellas con una escala de
Guerrero, 2013, p.5). L .
medicién que es la razén.
Especificas Especificas Secundarias VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE MEDICION
¢De qué manera la aplicacion | Determinar como la aplicacién | La aplicacién de herramientas
de herramientas lean de herramientas lean lean manufacturing en la linea
manufacturing en la linea de manufacturing en la linea de | de produccién de pantalones L ductividad duci
produccién de pantalones produccién de pantalones mejora significativamente la apro uﬁ.“w : esdpro uelr
mejorard la eficiencia en el mejorard la eficiencia en el eficiencia en el &rea de L ductividad " id mas, Ut |Tan o todos Sus Eficienia Eficienia de Linea Razé6n
area de confeccién en la area de confeccion en la confeccién en la empresa al producélw ad es uhn ra_no qus n|" N rer::utﬁ%s,dta €omo Sus equipos
empresa CONSORCIO empresa CONSORCIO CONSORCIO TEXTIL ef grado de apfof‘fc am'le”r:o e dos y d.a lidades of dpera""as' Cuylas
TEXTIL EXPORTADOR | TEXTIL EXPORTADOR S.A.C.| EXPORTADOR S.A.C. SAN l?c"’res it o e o e oy s A
S.AC., SAN BORJA 20177 SAN BORJA 2017. BORJA 2017. realizar un producto; se hace entonces iciencla y =ficacia, con
necesario el control de la capacidad de medicion a traves
Productividad productividad. Cuanto mayor sea la de la eficiencia de linea y el
¢De qué manera la aplicacién | Establecer como la aplicacién | La aplicacién de herramientas productividad de nuestra empresa, nivel de cumplimiento de la
de herramientas lean de herramientas lean lean manufacturing en la linea menor seré los costes de produccién produccién, ambas medidas
manufacturing en la linea de manufacturing en la linea de | de produccion de pantalones y, por lo tanto, aumentaré nuestra cada mes y se empleo la ficha
produccién de pantalones produccién de pantalones mejora significativamente la competitividad dentro del mercado de recoleccién de datos como Nivel d imiento d
eficacia en el rea de (Cruelles, 2013, p. 10). instrumento. Estos indicadores Eficacia \velde cumplimiento de Razén

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 02: Matriz de Antecedentes Nacionales

AUTOR

TITULO

Aflo

INSTITUCION EDUCATIVA

OBJETIVOS

MARCO ME TODOLOGICD

CONCLUSION

APORTE

SAMIR ALEXANDER MEJiA
CARRERA

ANALISIS Y PROPUESTA DE MEJORA DEL
PROCESC PRODUCTIVO DE UNA LINEA DE
CONFECCIONES DE ROPAINTERIOR EN UNA
EMPRESA TEXTIL MEDIANTE EL US0 DE
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA.

2013

PUCP, PERU

Desarrallar el andlisis y la propuesta de
mejora del drea de confecciones dela
empresa en estudio por medio de la
aplicacidn de herramientas de manufactura
eshelta.

METODOLOGIA CUANTITATIVA

La aplicacidn de las herramientas de manufactura
esbelta le proporcionan a3 empresa unaventaja
competitiva en calidad, flexibilidad y cumplimienta,
que alargo plazo se verd reflejado en aumento de
ventas y mayor utilidad por parte de la empresa. El
alcance de este trabajo de investigaciin se ha
definido s0lo 3 Ia aplicacion de las heramientas
mencionadas, mas no en el cambio del sistema de
push apull s& propona en un futuro lograr este
cambio y asf converfirse en una empresa de clase
mundial.

Esta investigacion es un aporte ala presente
investigacidn ya que las hemamientas deean
manufacturing empleadas en el proceso
productivo permitia mejorar los procesos en la
produccidn.

ALMEIDA FIAUPAS, JHONNY
EDWIN OLIVARES ROSAS Y
NILTON GENARO

DISERO E IMPLEMENTACION DE UN
PROCESO DE MEJORA CONTINUAEN LA
FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR EN LA
EMPRESA MODETEX

2013

USHP, PERU

Proporcionar gente con entrenamienta en log
métodos y herramientas del proceso de
mejora continua mediante la implicacidn y1a
mejora continua, los miembros de la
organizacion pueden afrontar los cambios en
|a organizacidn, y mejorar la técnica en el
desarrollo de sus tareas.

METODOLOGIA CUANTITATIVA

El disefio de mejora continua para el area de
produccidn se basd en la aplicacidn de las
metodologias de 58, distribucidn de plantay
sistemas de produccion modular que nos ayuda a
mejorar eficiencias; aumentd a productividad,
mejord las condiciones de trabajo y redujolos
fiempos de entrega alos clientes

Estainvestigacion aporta al presente proyecto
en que las heramientas de 1as 55 han
permitido mejorar Ia produccion mejorando
505 procesos de abastecimiento.

Fiorglla Maribel Vigo Moran Reyna
Magiel Astocaza Flores

AN.I\’L\SIS Y MEJORADE PROCES0S DE UNA
LINEAPROCESADORA DE BIZCOCHOS
EMPLEANDO MANUFACTURA ESBELTA

2013

PUCP, PERU

Se determind puntos de mejora para el

orden y limpieza de dreas y equipos de

trabajo, con el objetivo de incrementarla
productividad.

METODOLOGIA CUANTITATIVA

La aplicacion de las heramientas 5 eses, es vital
para que a propuesta tenga éto, va que mediante
[aimplementacidn se busca crearun impacta
importante en &l ambiente de trabajo tanto para los
Operarios, como para lag [abores realizadas
rutinariamente, de forma que se logre un desarrollo
de los equipos de trabajo a nivel laboral como
persanal.

Estainvestigacion aporta al presente proyecto
en que 1as herramientas Lean Manufacturing
no sola permiten mejorar los procesos
eliminando as actividades que no generan
valor sing también cambios en las actitudes
del personal o cual beneficia a la empresa.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 03: Matriz de Antecedentes Internacionales

AUTOR TITULO Ao INSTITUCION EDUCATIVA OBJETIVOS MARCO METODOLOGICO CONCLUSION APORTE

' . ' . Estainvestigacion &5 un aporte a la presents

MELORAREL SSTEHAPRODUCTIVO DE e OEEGN PRGN G B8 TETIENGE 61, | i o e fmaleacinde s

N ) permite tener mejores resultados que si se piensa en ; )

DAVID FELIPE CABRERA UUNA FABRICA DE Realizar propuestas utl\l;gndu henamenlas ean para unaimplemenlacion simuanea delodas estas. Como herramientas lean manufacturing han

CONFECCIONESEN LACIUDADDECALI [ 2011 [ UNIVERSIDAD ICESI, COLOMBIA | generar mejoras en las practicas y métodos empleados | METODOLOGIA CUANTITATIVA } : : (enerado una mayor productividad debido ala
DANIELA VARGAS ) 5abemos Lean Wanufaciuring es un sistemay como tal ) .
APLICANDO HERRAMIENTAS enuna empresa de confecciones. ; ) mejoras en el abastecimiento de los
LEAIMANUFACTURING B N ECENCE 0 OGESOS SNVE0RSI85 |1 s i el prie
AT herramientas estén interrelacionadas P ! v
mantenerse en el mercado.
L35 inspecciones realizadas alfinal del proceso

) ) ) productivo son solamente correctivas, de acuerdoala | Estainvestigacian es un aporte al presente

MARIF\“CAM\LAGUALDRDN FlzgggggISJTR%[[))TJ%%R;E‘EEEF%EELSA De;m';saggeuw;aéuel:o%grrﬁ? gmgmslizla filosofia de |3 gesfin de la calidad total, es imporants provecto ya que las estrategias lean
VERGANOY DIANA MARCELA CRUPD URDUAR & A\SBASA\DOVENLA\S 2013 FICAUNVERSIDAD JAVERIANA, CO h p. " P | '.I'f\ Df dl METODOLOGIA CUANTITATIVA establecer puntos de inspeccion entre etapas del | manufacturing han generado mejoras en la
GUERRERO MORENO ESTRATEG\AS[“)E LE»;N HANU'FA\CTUR\NG ETAMIENEs Dmﬂimzﬂﬁga 1050hd O LEen proceso productivo, con el fin de que existaunflujo | gestidn de abastecimienta para I3 produceidn
i ! I constante en el proceso con producto en procesode | debido a las téenicas comectas empleadas.

calidad.
Para [ valoracion econdmica se establecieron los
. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL diferentes costos de las propuestas por cada Esta investigacidn aporte al presente trabajo
VIVIANA PAOLA GACHARNA - | SISTENA PRODUCTIVO EN LA ENPRESA DE BONTIFICA UNVERSIDAD | EVEDO7Ar Une popuestad mepramient en el istema herramienta, y a ravés de un fiujo de fondos e encontrd {dz investigacidn ya que las técnicas de lean
SANCHEIID\ANACARDLINA CONFECCIONES MERCYEMPLEANDO | 2013 JAVER\KNA\ COLOMEIA productive de la Empresa de Confeccionas Mercy METODOLOGIA CUANTITATIVA &l Valor Presente Neto que al resultar positivo, — [ayudan de manera positva para la Empresa
GONZALEZ NEGRETE HERRAMIENTAS DE LEAN S ) aplicando hemamientas de Lean Manufacturing. demuestra laviabilidad del proyecto y los beneficios  |Mercy en el sistema productivo ya que mostro
WANUFACTURING econdmicas esperados atravs de los seis meses de [viabilidad y beneficios para llo.
estudio.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 04: Tabla de suplementos

TABLA DE SUPLEMENTOS %
SUPLEMENTOS FIJOS
0 Necesidades Personales 5
0 Agotamiento - Fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
1. ESTAR DE PIE 2
2 POSICION NO NORMAL
Ligeramente Molesta 0
0 Molesta (Cuerpo Encorvado) 2
Muy Molesta (acostado, extendido) 7
3. EMPLEO DE FUERZA O VIGOR MUSCULAR (LEVANTAR, TIRAR DE, EMPUJAR
Peso Levantado (En kilogramos)
2,5 0
5 1
7,5 2
10 3
12,5 4
15 5
17,5 7
20 9
22,5 11
25 13
30 17
4. ALUMBRADO DEFICIENTE
Ligeramente Inferior a lo Recomendado 0
Muy inferior 2
Sumamente inadecuado 5
5. CONDICIONES ATMOSFERICAS (CALOR-HUMEDAD) VARIABLES 0-10
6. ATENCION ESTRICTA
Trabajo moderadamente fino 0
0 Trabajo fino de gran cuidado 2
Trabajo muy fino o muy exacto 5
7. NIVEL DE RUIDO
Continuo 0
Intermitente-fuerte 2
Intermitente-muy fuerte 5
De alto volumen-fuerte 5
8. ESFUERZO MENTAL
Proceso moderadamente complicado 1
Proceso complicado o que requiere amplia atencion 4
Muy complicado 8
9. MONOTONIA
Escasa 0
Moderada 1
\ Excesiva 4
10. TEDIO
Algo tedioso 0
Tedioso 2
Muy tedioso 5

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 05: Hoja de Observacion para el estudio de tiempos

EMPRESA: HOJA DE OBSERVACIONES PARA ESTUDIO DE TIEMPOS
OBSERVADOR: METODO DE VUELTA A CERO
No ELEMENTOS |1]2|3[4[5]6]7[8[9[10[11]12[13]14]15]16]17[18]19]20[TC (Seg.)[TC (Seg.)[T c/u (Seg.) [Nombre del Operario|C

TC = Tiempo Cronometrado Total (Seg.)
T c/u = Tiempo Cronometrado por unidad (Seg.)
C = Calificacion

Fuente: Elaboracion propia.

165




Anexo 06: Andlisis FODA de la empresa

FORTALEZAS

DEBILIDADES

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Buen ambiente
laboral
Conocimiento del
Mercado
Grandes recursos
financieros
Buena calidad del
producto final
Posibilidades de
acceder a créditos
Caracteristicas
especiales del
producto final

1) Salarios bajos

2) Faltade
capacitacion

3) Capital de trabajo
mal utilizado

4) Deficientes
habilidades
gerenciales

5) Despacho fuera del
tiempo pactado por
los clientes

OPORTUNIDADES

ESTRATEGIAS: FO

ESTRATEGIAS: DO

1)

El valor agregado de
manufactura artesanal
Textil

1) Labuena calidad
del producto final

hace que haya

1) Con en regreso del
Drawback se podria
recuperar parte del

proteccionistas
adoptadas por otros
paises

disminucién de
precios de los
insumos

2) La aceptacion del aceptacion de los capital mal usado
producto final productos. 2) Larelacion directa
3) Implantacién del 2) El conocimiento del con los mercados
Drawback en el Peru mercado determina ayudarian en tener
4) Relacién directa con la relacion directa al cliente mas
los mercados con los mercados satisfecho y saber
Europeos Europeos. que desean
5) Capacidad de entrar 3) Los grand_es .
en mercados de alta recursos financieros
. L hace posible entrar
inversion
a mercados donde la
inversion es grande
AMENAZAS ESTRATEGIAS: FA ESTRATEGIAS: DA
1) Competencia 1) El conocimiento del 1) Lafaltade
Agresiva mercado reduce los capacitacion hace
2) Aumento de precio avances de la que no estén
de los insumos competencia preparados frente a
3) Cambio de tendencia agresiva una competencia
hacia prendas 2) Los grandes recursos agresiva
sintéticas financieros podrian 2) Las deficientes
4) Medidas afectar en la habilidades

gerenciales genera
la poca preparacion
hacia los cambios
del mercado

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 07: Organigrama de la empresa

ACCIONISTAS

GERENTE
GENERAL

| T I T 1
CONTABILIDAD Y| . .
FINANZAS COMPRAS PRODUCCION ALMACEN EXPORTACIONES
]
| ]
DISENO PATRONISTA

MUESTRISTAS

TIZADOS

LINEA DE
PRODUCCION

CALIDAD

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 08: Ficha de evaluacién de las 5S

Fuente: Elaboracion propia
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No Puntos a Revisar PUNTAIJE
1 Existe un listado actualizado del material necesario.
2 Hay elementos innecesarios en estanterias.
3 Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo.
4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del area.
Subtotal
5 Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas.
6 Estan las herramientas y/o los Utiles ordenadas en sus lugares.
7 Existen herramientas y/o utiles sin clasificar.
8 Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento.
9 Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo
Subtotal
10 Hay suciedad en estanterias.
11 Hay suciedad en el almacén de producto terminado
12 Hay suciedad en las mesas de trabajo.
13 Hay suciedad en las maquinas.
14 Hay retazos o picadillo en el suelo
15 Se realiza una limpieza general del area.
16 Estan identificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas.
17 Se realiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno.
18 Existe el material necesario para la limpieza.
Subtotal
19 Son correctos los sistemas de control visual.
20 Se cumple el plan de mejoramiento
21 Se cumplen las estandarizaciones de los procesos
22 Las 3 S anteriores se cumplen
Subtotal
23 Estan involucrados los trabajadores con la metodologia 5S.
24 Esta involucrada la Direccién con la metodologia 5S.
25 Se respetan las acciones correctoras.
26 Se trabaja hacia la Mejora Continua.
Subtotal
TOTAL




MANUAL DE LAS 5S

El fracaso o el éxito de la implementacién de las actividades de las 5S, va a

depender del grado de compromiso de las personas involucradas.

Para que el proyecto marche de una manera Optima debe formarse el Comité 5S,
las personas que lo conforman tienen como funcién poner en marcha el sistema

nuevo, el control su desarrollo y la consolidacion de esta nueva forma de trabajo.
El comité tendra las siguientes funciones:

a) Designar las atribuciones del comité y sus funciones.

b) Definir cada funcidon y responsabilidad del personal y de cada jefe.

c) Designar los recursos humanos que se necesitaran e igualmente los

respectivos recursos econdémicos
d) Disefio y coordinacion de cada fase del proyecto.

Es indispensable que el comité reciba toda la formacién sobre la implementacién
de las 5S, asi se podran despejar dudas y asi también estan relacionados con la
correcta aplicacion de cada paso. En éste primer paso de implementacién deben

de fijarse las politicas de una manera facil y clara.

Luego se tendra que formar al resto del personal que trabaja en el area, se debera
tener por lo menos una hora de reunion con el personal encargado, asi se
despejaran las dudas del proyecto. Es importante que el comité esté atento a cada
duda que pueda suscitarse en cualquier paso, porque si no se resuelven aquellas
conjeturas, entonces el camino al siguiente paso estara probablemente cargado
de errores; se tendra que trazar una cronologia de eventos para no dejar que se

dilate mucho el tiempo entre cada paso de la ejecucion de las 5S.

Para la planificacion de acciones que se tomaran en la ejecucion de las 5S, se
utilizara una plantilla en el cual el personal involucrado anotara las sugerencias y

acciones a realizar.
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Tema de la Reunién:

Lider:

Fecha: ....[....[.......

Grupo:

Participantes:

Temas tratados:

Medidas adoptadas:
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Accion:
Responsable: Area:
Situacion antes de comenzar la accién Fecha: ....[.../.......
Fotografia Antes
Situacion después de realizar la accion | Fecha: ..../.../.......
Fotografia Después
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La responsabilidad del coordinador del comité de las 5S no acaba con la
realizacion de la Ultima S, éste debe coordinar con el jefe de Linea para
determinar las fechas de auditoria de las 5S, con el fin de corregir la metodologia

sin un fin de buscar culpables; los tipos de auditorias seran tres.

a) Inicial: Se utilizara la ficha evaluadora previa a la situacién que se
empleara para verificar el estado de avance en la ejecucion de la
metodologia, es importante no obtener menor puntaje que el primero para

poder asegurar el avance.

b) De fase: Esta evaluacion se realizara en cada fase de cada S de la
metodologia, aqui se evaluara el aprendizaje de las 5S y también se

verificara las situaciones que no se desean.

c) De autoevaluacion: Terminada la implantacion de la ultima S, se tendran
las evaluaciones periodicas, normalmente es cada semana, siempre

comparando la actual evaluacién con la ultima.

La ficha de evaluacion tendré una escala de puntuacién que sera comparada en

cada vez que se ejecute el test con el préximo anterior.

Escala de evaluaciéon

ESCALA DE EVALUACION DE LAS 5S
OPTIMO 4
BUENO 3
NORMAL 2
BAJO 1
NO ACEPTABLE 0

CLASIFICAR (SEPARAR) — (SEIRI)

El personal debe tener en claro que solamente se tendra lo necesario en cada
puesto de trabajo, se suele acumular mucha cantidad de material que no esta

involucrado con el trabajo, igualmente en el area, para esto se tendran sitios
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definidos para los materiales que se usaran en cada proceso, sitios de los hilos,
piqueteras con cada nombre, en resumen, cada cosa en su respectivo sitio.

Se haran uso de las tarjetas rojas para ayudar a todo el personal involucrado para
la clasificacion de materiales que estan en el area.

Tarjeta Roja para la Clasificacion

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicion 8. Limpieza

4. Materia Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros
3. Material de desperdicio
4. Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento
FORMA DE DESECHO | 1. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén
4. Devolucidn proveedor

FECHA DESCHECHO

Para el uso de las tarjetas rojas primero se debe identificar todos los materiales y
cosas que ocupan el area, este reporte se dara a conocer a todo el personal para
una coordinacion optima para el sitio de las cosas que sirven o no en el area de
trabajo; uno de los objetivos es evitar movimientos innecesarios para los

involucrados en el trabajo.

Luego de la realizacion de la clasificacion, se expondra los resultados, igualmente
las imagenes recaudados del antes y después de la evaluacion.
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Puntos a evaluar para la Clasificacion (Separar)

No Puntos a Revisar PUNTAIE
o 1 Existe un listado actualizado del material necesario.
g 2 Hay elementos innecesarios en estanterias.
o 3 Hay elementos innecesarios en las mesas de trabajo.
@ 4 Hay elementos innecesarios en los pasillos del area.
Subtotal

ORDENAR — (SEITON)

Luego de la clasificacion de las cosas, se conversara con el personal para el orden

de cada uno de sus puestos de trabajo, la previa clasificacion ayudara a tener mas

claro que debemos de colocar en orden, para esto de tendra un estante en donde

se tendrd la materia que se usard la elaboracién de los pantalones. Se usara una

tarjeta donde se colocara la ubicacion de las cosas y su respectiva utilidad.

El proceso sera registrado con fotos de antes y después para su futura

comparacion

LEYENDA DE COLORES
COLOR UBICACION UTILIDAD
, Delimitara el 2
AMARILLO Areas de d'os puestos o lﬂbaaﬁiforaéiasﬂ‘iﬁrﬁ?ﬁ?
€ trabajo trabajo.

Zonas de desechos

Delimitaréa las zonas donde
colocar los contenedores de
basura convencional o
mermas.

Mesas de trabajo

Marca donde colocar la maquina de
costura

Contenedores de piezas
0 materias primas

Zona para los contenedores
de materias primas y pantalones
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Este paso sera evaluado con la ficha de evaluacion para su posterior

comparacion.

Puntos a evaluar parala Orden

Se encuentran las mesas de trabajo ordenadas con sus herramientas.

Estan las herramientas y/o los Utiles ordenadas en sus lugares.

Existen herramientas y/o Utiles sin clasificar.

Se emplean correctamente los lugares de almacenamiento.

ORDEN
wlo|N|o|un

Es correcta la zonificacion de los lugares de trabajo

Subtotal

LIMPIAR — (SEISO)

En este punto de la metodologia, limpiar conlleva quitar la suciedad y mantener en
buenas condiciones las maquinas, herramientas de trabajo, area y puesto

individual de trabajo.

Las maquinas de uso textil generan mucho polvo y suciedad, al ser la materia
prima de telas, las fibras van soltando un polvillo que se esparce por toda el area,
la maquina que mas genera merma y suciedad es la maquina remalladora, porque
la cuchilla corta la tela sobrante, este accionar debe ser muy cuidadoso, mas que
todo al momento de pasar a la operacién de pegado de bolsillos, ya que los
bolsillos son de color blanco, por eso antes de continuar con el proceso de pegado

de bolsillo debemos asegurarnos que la maquina este libre de suciedad.

Sabemos que para el denim que se usa como materia prima, las maquinas deben
tener una regulacion diferente a cualquier otra tela, por eso se ha creado una ficha

como guia para la correcta limpieza de la maquina de coser respectivamente.
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Tabla de actividades de limpieza en la maquina de costura

N° ACTIVIDADES

1.1 Apagar la maquina de Costura antes de comenzar con el proceso de Limpieza.
PASO 1: 1.2 Retirar las prendas de la mesa de trabajo de manera ordenada.

2.1 Tapar las prendas de las mesas auxiliares
PASO 2: 2.2 Retirar mesas auxiliares del drea de trabajado y prendas empaquetadas.

3.1 Limpiar cuidadosamente el cabezal, parte Superior

3.2 Limpiar cuidadosamente Cabezal, parte Posterior

PASO 3: 3.3 Limpiar el porta conos

4.1 Subir el protector visual

4.2 Retirar cuidadosamente el prensa tela

PASO 4: 4.3 Abrir la tapa Mévil Lateral

5.1 Bajar la barra de aguja

5.2 Humedecer un retazo de Tela con Bencina sin desperdiciar.
5.3 Limpiar la Barra de Aguja con mucho cuidado.

PASO 5 5.4 Limpiar el Mecanismo del Prensa Tela.
6.1 Subir la barra de aguja.
PASO 6 6.2 Colocar el Prensa Tela.

7.1 Abrir la Tapa Mavil Frontal
7.2 Limpiar solamente con Brocha, los mecanismos de impelente y alrededores.

PASO 7: 7.3 Limpiar solamente con Brocha, los conjuntos guia hilo de tapa frontal.
8.1 Humedecer otro retazo de tela con Bencina.
PASO 8: 8.2 Limpiar todas las zonas afectadas con pelusas
9.1 Cerrar la tapa mévil lateral
PASO 9: 9.2 Cerrar la tapa mévil frontal
PASO 10: 10.1 Bajar el protector visual de la maquina.
11.1 Encender la Maquina de Costura.
PASO 11 11.2 Probar la maquina, en un retazo de tela, hasta sacar el hilo contaminado, por la
suciedad.

PASO 12 12.1 Dejar un papel testigo debajo del pie prénsatela

Este cronograma sera seguido por todos los maquinistas antes de utilizar las
maquinas, muy aparte de mantener limpio cada puesto de trabajo y por
consiguiente toda el area, colocando la basura en su lugar y las cosas para

reciclar también, previamente coordinados en el punto de la clasificacion.

Igualmente, como en el punto anterior, se sometera a evaluacion la limpieza con la

calificacion en el respectivo test.

177



Puntos a evaluar parala Limpieza

10 [Hay suciedad en estanterias.

11 |Hay suciedad en el almacén de producto terminado

12 |Hay suciedad en las mesas de trabajo.

13 |Hay suciedad en las maquinas.

14 |Hay retazos o picadillo en el suelo

LIMPIEZA

15 |[Serealiza una limpieza general del 4rea.

16 |Estanidentificadas las fuentes de suciedad y sus acciones correctivas.

17 |Serealiza la limpieza del puesto al finalizar cada turno.

18 |Existe el material necesario para la limpieza.

Subtotal

ESTANDARIZAR - (SEIKETSU)

Para llegar a mantener una situaciéon de Organizacion, de orden y de limpieza,
debemos de tener estandares que nos indiquen gque la metodologia esta sufriendo
un desvio en el cumplimiento de los objetivos con el fin de proyectarse que los
trabajadores entiendan la filosofia de las 5S.

En esta parte de la metodologia es necesario implementar los debidos
mecanismos para distinguir la de forma rapida si estamos actuando correctamente
en el cumplimiento de la metodologia, para esto se va a emplear un sistema de

comunicacion visual.

En los puntos anteriores se colocaron tarjetas para poder clasificar las cosas,
colores que delimitaran las areas de trabajo, pero en esta fase se colocaran

afiches indicadores.

a) Limitacion de cambio de agujas: En el proceso de confeccién las agujas
suelen romperse por muchos factores, pero muchas veces no se toman en
cuenta hasta cuantas veces es normal que deban romperse, se debe
colocar como limite 3 agujas por maquina, luego de eso debe ser

chequeado por el maquinista o técnico.

b) Botiquin y extintores: Debemos de tener en cuenta que el material con el

cual se esta trabajando es inflamable, igualmente saber que hay un
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porcentaje de peligro al usar las maquinas, ante cualquier accidente se
debe tener bien identificado las zonas en donde se ubican estos dos

implementos.

c) Seguridad: Al estar ubicados en una zona de posibles desastres
naturales como huaycos, terremotos, etc., debemos de tener sefializaciones

para las zonas seguras.

d) Herramientas inventariadas: Las pinzas, desarmadores, peinetas, tijeras
piqueteras deben de tener un sitio, igualmente que el resto de
herramientas, su respectivo inventario nos hara tener en cuenta en que

estado de uso se encuentras éstos.

e) Planificacion semanal de actividades: cada semana se debera programar
unas previas actividades para seguir deslindando responsabilidades en los
involucrados del trabajo

La ficha de evaluacion en la estandarizacion es la siguiente:

Puntos a evaluar en la estandarizacién

ESTANDARIZACION

19 |Son correctos los sistemas de control visual.

20 |Se cumple el plan de mejoramiento

21 |Se cumplen las estandarizaciones de los procesos

22 Las 3 S anteriores se cumplen

Subtotal
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DISCIPLINA — (SHITSUKE)

Este es el tltimo paso de la metodologia, quiza es el paso mas complicado en sus

comienzos, pero se practica la disciplina cuando las conductas se vuelven un

habito del dia a dia.

También podemos decir que todo este punto de la metodologia tiene que ver con

el respetar y cumplir las normas establecidas por los encargados de la

implementacion y los encargados del comité de las 5S.

Las actitudes de los trabajadores deben ser sostenibles a los cambios, deben de

fomentar ayuda entre los propios compafieros para logra los objetivos

Con este utimo paso de la metodologia, llega la evaluacion final de cada S

Puntos a evaluar en la disciplina

23

Estdn involucrados los trabajadores con la metodologia 5S.

24

Estd involucrada la Direccién con la metodologia 5S.

25

Se respetan las acciones correctoras.

DISCIPLINA

26

Se trabaja hacia la Mejora Continua.

Subtotal

Los puntos obtenidos seran comparados con los anteriores, luego se hara la

respectiva comparacion de las evaluaciones mensuales para determinar en cuanto

ha sido el avance de cada evaluacion.
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ESCUELA DE POSTGRADO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a)(ita):
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer de
su conocimiento que siendo estudiante del programa de formacién para adultos SUBE de la EAP
de Ingenieria Industrial en la sede Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales
gecorgﬁré informacién necesaria para poder desarrollar mi tesis y con la cual optaremos el grado de

achiller.

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “APLICACION DE HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN LA LINEA DE PRODUCCION DE PANTALONES PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE CONFECCION, EN LA EMPRESA CONSORCIO TEXTIL
EXPORTADOR SAC” y siendo imprescindibte contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacién educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

Firma
Armas Fernandez José Luis
DNI: 41848986
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----------
Chaan vasiem

ESCUELA DE POSTGRADO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente

Lean Manufacturing: “Lean Manufacturing es una filosoffa de trabajo, basada en las personas, que
define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccién focalizadndose en identificar
y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos o actividades que
usan mas recursos de los estrictamente necesarios” (Hernandez y Vizan, 2013, p. 10).

Dimensién 1: 58

La herramienta 5S se corresponde con la aplicacién sistematica de los principios de orden y
limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y metodolégica, ya existian
dentro de los conceptos clasicos de organizacién de los medios de produccién. (Hemandez y
Vizén, 2013, p. 36).

Dimensién 2: Value Stream Mapping

Es un diagrama que muestra en cada paso el flujo de informacién y materiales necesarios desde
que el cliente solicita su producto hasta que se le entrega. Tiene como beneficio la relacién entre
tiempos de valor agregado y tiempos de espera o valor no agregado. (Villaserior y Galindo, 2007,
p. 108)

Variable Dependiente

Productividad: “Es la relacién entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o
los factores de produccién que intervinieron en un periodo definido” (Crueles, 2013, p. 17)

Dimensién 1: Eficiencia

Mide la relacion entre insumos y produccién, busca minimizar el coste de produccién (hacer bien
las cosas). En términos numéricos, es la razén entre la produccion real obtenida y la produccién
estandar esperada. (Cruelles, 2013, p. 17)

Dimensién 2: Eficacia
Es el grado en que se logran los objetivos. Se identifica con el logro de las metas (hacer las cosas
correctas). (Cruelles, 2013, p. 17)
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CARTA DE CONFIABILIDAD DE DATOS

Lima, noviembre del 2017

Sres. Consorcio Textil Exportador S.A.C.

Ante ustedes me dirijo y expongo:

Yo, Jose Luis Armas Fernandez, de nacionalidad peruana, identificado con DNI
N. 41848986, alumno de la Facultad de Ingenieria, Escuela Académico
Profesional de Ingenieria Industrial, Universidad Cesar Vallejo, y trabajador de
la empresa Consorcio Textil Exportador S.A.C, ubicado en el puesto de analista
de consumos y desarrollo del producto, agradezco a ustedes el permiso que
me fue otorgado para obtener datos de la linea de produccién, con lo cual
recogi la informacion necesaria para desarrollar mi tesis titulada: “Aplicacién
de herramientas Lean Manufacturing en la linea de produccién de

pantalones para mejorar la productividad en el area de confeccién’.

Datos obtenidos: ficha de registro para estudio de tiempos y métodos,
evaluacion del personal a través de parametros de las 5S, evaluacién del area
por medio del VSM y toda la informacién que pude obtener para el desarrollo
de mi tesis y a la mejora de la productividad en la linea de confeccion.

Atte:

José Ruis Armas Fernandez LuislArboieda Cabrera
Analista de consumos Administrador de la empresa

CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR SAC
B, 20507240187
»"'g Luis E. Arsoleds Cabrera
<y CONTADOR

CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR 8 4.C.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FORMATO DE SOLICITUD

Dest Lais. Acwes Secodadez con DNIN°... U BLRIBE
Domiciliado (a) en...t;.—.?.r....%.ﬁ.‘.‘r. ‘\Qbsm‘:‘s/&““s/bm‘ [ Lime

(Calle / lote / Mz. / Urb. / Distrito / Provincia / Region)

Ante Ud. con el debido respeto expongo lo siguiente:

(Cédigo del alumno)

de la Escuela de Pre- grado, recurro a su honorable despacho para solicitarle lo
siguiente:

....L..%....&Qs.«e&a&c\én..@;ﬁg..e\,..a.mQ.mi‘Va.%.Aﬂ..m:\..*es.f\S
~Re¥a. M ddlancion Aol Tidelo. . do Tageaitsa Tndostoial....

Por lo expuesto, agradeceré ordenar a quien corresponde se me atienda mi peticion
por ser de justicia.

Documentos que adjunto: cualquier consulta por favor comunicarse al:

a.- . Teléfono: ......173..Y53.]s.2

b.- Email: .............;}as.ms.&.@@.hdkma‘..la.mm-
C.- 7
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V i Codigo : F06-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE | Version : 07

UNIVERSIDAD TESIS Fecha : 31-03-2017
CESAR VALLEJO Pagina : 1del

Yo, RONALD DAVILA LAGUNA, Responsable de Investigacion del PFA de la EP de Ingenieria
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:
“APLICACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING EN LA LINEA DE PRODUCCION DE
PANTALONES PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE CONFECCION, EN LA
EMPRESA CONSORCIO TEXTIL EXPORTADOR SAC.

SAN BORJA 2017 del estudiante ARMAS FERNANDEZ JOSE LUIS; tiene un indice de similitud

de 25 % verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyd que cada una de las coincidencias detectadas
no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Los Qlivos, 27 junio del 2018

tant la Direccién
Direccién de Representante de la Dir ién /

Elabord : o Revisd | Vicerrectorado de Investigacion | Aprobd | Rectorado
Investigacién y Calidad




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Centro de Recursos para el Aprendizaje y la Investigacion (CRAI)
“César Acuna Peralta”

FORMULARIO DE AUTQRIZACI()N PARA LA
PUBLICACION ELECTRONICA DE LAS TESIS

1. DATOS PERSONALES

Apellidos y Nombres: (solo los datos del que autoriza)
CArmes. Kesndaz, Desel . LuiS e,

D.N.I. S HURRRRAB...o e TR
Domicilio  : L SesiaL Resol \67.. 0. Somes L.
Teléfono ; Fijo : M%34s39s52 Movil :..............

E-mail Y s Noeses 0@ weSma scom

2. IDENTIFICACION DE LA TESIS

Modalidad:

Tesis de Pregrado
Facultad : ... QL AR D e
Escuela : e ageoiasia.. Tadesksra\
Carrera : e ogeaReia NadwsNeral
Titulo : g aitco A adoz\e tal

[ Tesis de Post Grado

[ Maestria [J Doctorado
Grado

Mencidén

3. DATOS DE LA TESIS
Autor (es) Apellidos y Nombres:

L ACmes Xeraandez, Desd, Luls.

Titulo de la tesis:
.A.@‘.\.'\F—.%c#\bn o2 Peccam ‘&Q{\Q’S Leaa, Maay GQE\ welag fa \&\iﬂeq&Q

Peduccido. A godlalsaes parameietas. Vo grodudividad. ca 2| brga 32

confoecion ta \a empusa CoaSorcte e\ em(;eo‘ka_doc s AC.
Ao de publicacion : - 5 N

4. AUTORIZACION DE PUBLICACION DE LA TESIS EN VERSION

ELECTRONICA:

A través del presente documento, _
Si autorizo a publicar en texto completo mi tesis. IZ
No autorizo a publicar en texto completo mi tesis. ]

Fecha: '20/95//8

Firma :




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FORMATO DE SOLICITUD
SOLICITAS. S"‘F*AO.&Q-S\S

ESCUELA DE ING. INDUSTRIAL / EMPRESARIAL

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

(Calle / lote / Mz. / Urb. / Distrito / Provincia / Region)

Ante Ud. con el debido respeto expongo lo siguiente:

Que e” I“i COIIdlCIO'Il de alUIIIIIO de la plOiIIOClO'II. ..I'.O...l....-..'.... del plO Ial“a tesaremuuden

SVURE identificado con el codigo de matricula N° .6S 90 Q 1 4SS+ .

(Codigo del alumno)

de la Escuela de Pre- grado, recurro a su honorable despacho para solicitarle lo
siguiente:

LA eee 9&:9@&9..9&¢g..g&..;@.m€&§1‘§a&g Az i Xesis
~gava. . oklenden . del. Titwlo . de Thgaiksn Tndosteial ..

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

Por lo expuesto, agradeceré ordenar a quien corresponde se me atienda mi peticién
por ser de justicia.

Lima, \3... de.Jduwaio de 2018.

ma<del solicitante)

Documentos que adjunto: cualquier consulta p& favor comunicarse al:
i oroesan s sspamatas Aty sAa SO SRR SS RS Teléfono: ......393.Y53.Q52 ...
B i crennessnerarsnsssenssasmesnssenssrsnsasisssssessisass Email: ............. \}mmas,(?@hdcmm]-mm



