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INTRODUCCION

La industria de la moda en el Per( ha experimentado un considerable crecimiento en la ultima
década, gracias a la calidad de sus confecciones y materia prima (telas pima). Sin embargo, las
exportaciones han caido en los Gltimos afios, en parte porque los pedidos de marcas de bajo costo
han migrado a Centro América y el Oriente (China e India). Gracias a la creatividad y empuje de
los emprendedores peruanos, las ventas se han reorientado a las grandes marcas en los nichos de

moda y exclusividad. (Court, 2010, pag. 2)

Esta investigacidn tuvo como propdsito demostrar como a través del uso de herramientas
Lean Manufacturing se mejoran los niveles de productividad en una planta de confeccion de
camisas en el Peru, partiendo del estudio, andlisis e impacto generado en la mencionada planta,
ubicada en San Juan de Lurigancho; con la finalidad de atender las exigencias del cliente. El
presente trabajo se enfocd en mejorar las demoras por tiempo de operacion, traslados evitables y
generacion de productos defectuosos de la empresa Work Flow Textil S.A.C, que merman su
productividad haciéndole perder capacidad productiva, incrementar sus costos, perder la confianza
de sus clientes. Para ello se eligieron las herramientas SMED, Trabajo estandarizado, Jidoka y 5S

de Lean Manufacturing, para eliminar los mencionados desperdicios.

La presente investigacion consta de 5 capitulos:

En el primer capitulo se realiza una introduccion general a la empresa cuyo giro de negocio
es el de confecciones: Sus datos, tamafio, una breve resefia historica donde se resaltan los
problemas de productividad que tenia, su organizacion interna, su panorama estratégico, objetivos

y stakeholders.

En el segundo capitulo se describe el planteamiento del problema: que consiste en
cuantificar el impacto en la productividad al utilizar herramientas Lean Manufacturing; asimismo
se presentan los antecedentes de la empresa, se realizé un anélisis de fortalezas y oportunidades
de mejora y se cierra el capitulo definiendo especificamente objetivos que se trabajaron.



En el tercer capitulo se abordan los antecedentes, que son otras investigaciones nacionales
e internacionales relacionadas a la mejora de productividad utilizando herramientas de ingenieria,
se hace mencidn a tesis de otros autores, asimismo se incluye la base tedrica que consiste Lean
Manufacturing y sus herramientas. “Trabajo Estandarizado, SMED, Ss, Jidoka; en el marco de la
ingenieria aplicada a la investigacion, siendo fuente de orientacién de cémo realizar el estudio,
que herramientas utilizar de acuerdo a la problematica detectada y sobre todo el resultado 6ptimo

de mejoras al uso de herramientas Lean Manufacturing.

En el cuarto capitulo se explica el marco de investigacion utilizado y las actividades
desarrolladas para diagnosticar los problemas, las técnicas de ingenieria realizadas para medir los
problemas de la empresa, entre las que se incluyen herramientas de estadistica como gréaficos de

Pareto y herramientas de analisis como diagramas de Ishikawa o Causa-Efecto.

En el capitulo cinco se desarrollan las propuestas de solucion, se explican a detalle las
mejoras ejecutadas como, por ejemplo: DOP, DAP, procesos estandarizados, redisefio de Layout
de planta de confecciones y se explican los resultados obtenidos, desde el punto de vista de la

mejora de productividad, el impacto econémico y social para la empresa.

Se cierra la investigacion entre ellas las conclusiones y recomendaciones finales. Siendo la
eleccion acertada el uso de la herramienta Lean Manufacturing y PDCA como soporte, para

mejorar en una 45% la productividad de la empresa Work Flow Textil S.A.C.



