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Resumen

El trabajo investigativo titulado Uso de la Metodologia Lean Manufacturing para la
mejora del proceso de produccion en la empresa Textilera Cotton Life Textiles EIRL, 2019
tiene como problemaética la inadecuada gestién de mano de obra, materiales, maquinaria 'y
métodos, razon por la cual su proposito es comprimir aquello que no genera valor en costo,
desperdicio de tela y tiempo, especificamente en el corte, costura y acabado del proceso de
produccidn de camisas para damas y caballeros. Por ello, se plante6 la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing (VSM y 5S) por ser econdmicas, adaptables y rapidas a la
exigencia actual de la empresa. Como resultado de la implementacién se obtuvo que la
empresa redujo a S/. 34 los costes, 2 % en desperdicio de tela y a 1.89 minutos en los tiempos
de produccion por camisa.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Costo, Desperdicio de tela, Tiempo, Proceso de

produccion y Confeccion textil.



Xl

Abstract

The research project entitled Use of the methodology Lean Manufacturing to improve
the production process in the company Textilera Cotton Life Textiles EIRL, 2019, has as a
problem the inadequate management of employees, materials, machinery and methods.
Therefore, the purpose of this research work is to compress what does not generate value in
cost, waste of fabric and time, specifically in the cutting, sewing and finishing of the
production process of shirts for men and women. For this reason, the use of Lean
Manufacturing tools (VSM and 5S) was proposed because they are economical, adaptable
and fast to the current demands of the company. As a implementation result, it was obtained
that the company reduced costs to S/. 34, 2% in fabric waste and 1.89 minutes in production
times per shirt.

Keywords: Lean Manufacturing, Cost, Fabric waste, Time, Production process and

Textile manufacturing.



Introduccion

La presente investigacion es un trabajo de mejora desarrollado en la empresa Cotton
Life Textiles EIRL. Actualmente cuenta con 10 afios de experiencia en el sector textil y posee
tres lineas de produccion: camisa, polo y corbata.

En primer lugar, se presenta un enfoque general de los procesos que componen la
empresa tanto a nivel organizacional como a nivel operativo. La investigacion se realizo en el
proceso de produccidn, delimitandose en corte, costura y acabado de camisas. Asimismo, se
realizé el andlisis de la situacion actual de la empresa, el cual permitio determinar las
causales que originan el incremento de los costes, desperdicio de tela y tiempos de
fabricacion para, posteriormente, proceder a definir los objetivos e hipotesis a demostrar.

En segundo lugar, muestra el detalle del disefio de investigacion pre experimental y de
tipo cuantitativo, cuya estructura y concepto permite medir el logro de los objetivos
propuestos. Se establece que la variable dependiente es el proceso de produccion y la
independiente es la metodologia Lean Manufacturing con sus respectivas herramientas de
diagnostico, operacién y control. Asimismo, se determind la poblacién y muestra compuestas
por las camisas producidas durante un periodo de tres meses.

Finalmente, se comprueba que la propuesta planteada inicialmente se cumple, es
decir, se logra la reduccién de las dimensiones de costo, recursos y tiempo; de igual modo, se
especifica las condiciones en ambos escenarios As-Is (sin aplicacién Lean Manufacturing) y
To-Be (con aplicacién Lean Manufacturing), y se muestra conjuntamente los beneficios de su

uso.



Problema de investigacion

Planteamiento del problema

En el ambito internacional, la industria textil se enfrenta a diversos retos a
consecuencia de la globalizacion, tales como carga tributaria elevada, reduccion del poder de
compra del cliente, alta competitividad con industrias nacionales e internacionales, dificultad
para la exportacion, entre otras. Para lo cual, una de las estrategias de los paises lideres de
este sector (Honduras, Guatemala, Nicaragua, Costa Rica, El Salvador, China, Indonesia,
Vietnam y Pakistan) es producir prendas de buena calidad a precios bajos a través de la
disminucion de los costos de produccion, lo cual implica la contratacion de mano de obra
barata, mayor inversion en tecnologia y metodologias de mejora (COMEXPERU, 2018).

En el Perd, la industria textil representa un sector crucial para el desarrollo del pais,
generando mas de 250 mil empleos formales (MINCETUR, 2015) y contribuyendo con el 1.3
% del PBI nacional y el 8.9 % de la produccién manufacturera (Bellido y La Rosa, 2018). Sin
embargo, este sector ha experimentado alza de precios en vestido y calzado (0.03 %) y menor
produccién de prendas de vestir (-1.04%) (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
INEI, 2019). Por tanto, surge la necesidad de contrarrestar estos problemas optimizando
procesos de fabricacién con el fin de reducir costos de produccion, tiempos y desperdicios de
materiales e insumos.

A nivel local, aproximadamente el 69 % de las empresas del sector textil se encuentra
en el departamento de Limay el 31 % en provincias (Bellido y La Rosa, 2018). La
significativa produccion en la capital responde a la ubicacién del emporio comercial
Gamarra. Sin embargo, la mayoria de estas empresas no cuentan con estandarizacién en los
procesos de produccién

Es a partir de esta realidad que la investigacion se enfoca en el analisis del proceso de

produccién de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, tomando las operaciones de corte,



costura y acabado para el estudio, debido que no cuenta con una adecuada gestion de mano
de obra, materiales, maquinaria y métodos. Ello ha ocasionado dificultades que afectan la
adecuada produccion e impiden la utilizacién completa de la capacidad instalada de la
empresa, ya que, actualmente, solo se llega a producir 5 799 unidades mensualmente, en
comparacion al ideal de 8 000 unidades. El costo por unidad de camisa es de 37.44 soles, y
mensualmente se tiene desperdicio de tela, produciendo una merma de 127.89 kilos en

desperdicios en una produccién de 27 camisas por hora.
Formulacion del problema

Problema general
¢El uso de la metodologia Lean Manufacturing permite la mejora en el proceso de

produccion de la empresa Cotton EIRL, 2019?

Problemas especificos

¢El uso de la metodologia Lean Manufacturing permite reducir los costos en el
proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019?

¢El uso de la metodologia Lean Manufacturing permite disminuir el porcentaje de
desperdicio de tela en el proceso de produccién de la empresa Cotton Life Textiles EIRL,
2019?

¢El uso de la metodologia Lean Manufacturing permite reducir los tiempos en el
proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019?
Justificacion de la investigacion

La presente investigacion se realiza debido a la necesidad de mejorar el proceso de
produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL. Se busca evidenciar consecuencias
positivas luego del empleo de herramientas de mejora en relacion con los procesos de corte,

costura y acabado.



Esta investigacion es importante debido que servira a la empresa como base de la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing. Basado en el diagndstico actual, se
iniciara con la implementacion de herramientas como VSM y 5S en el area de produccion de
camisas, buscando reducir costos de produccidn, desperdicios de tela y reduccion del tiempo
de produccion.

En el &mbito social, la contribucion se manifiesta principalmente en los trabajadores
de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, puesto que el empleo de la investigacion apoyara la
mejora de sus habilidades y conocimientos para la adecuada supervision y andlisis de los
procesos de produccién de la empresa. Asimismo, podra colocarse como un antecedente o
guia para futuros trabajos en esta area o compafiias de las diferentes industrias para el
fortalecimiento de su competitividad en el mercado actual, tomando como referencia el
historial de empresas que han logrado implementar Lean Manufacturing en las diversas
industrias que rigen la economia actual, tales como salud, manufactura, construccion,

farmacéutica, alimentos, entre otras.
Alcances y limitaciones

Alcances

El alcance del presente trabajo de investigacion es explicativo, dado que se recolectara
informacion del proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL en un
periodo de tres meses, mediante reportes, toma de imagenes y visitas periodicas al taller de
produccion. Posteriormente, se realizara el analisis de sus principales problemas, para luego
proponer e implementar herramientas Lean Manufacturing.
Limitaciones

Las limitaciones que se presentaron en el trabajo estan vinculadas especificamente

con la confidencialidad de la informacion. La empresa en estudio informo que no podia



suministrar los datos historicos exactos, pero como ayuda presentan datos de un 20 % mayor
a la produccion que se tuvo.

Asimismo, la falta de formalizacion de procedimientos y actualizacion de los sistemas
de control de la empresa aplazaron la recopilacion de informacion, tales como: el estado del
stock, en cierto escenario, es inseguro, pues no se sabe a ciencia cierta cuanto se tiene en tela
ni en inventario. Del mismo modo, el layout del taller no se encontraba claramente

estipulado.



Marco referencial

Antecedentes

Beltran (2017), en su estudio sobre la Aplicacion de Herramientas Lean
Manufacturing en los procesos de recepcion y despacho de la empresa HLF Romero S.A.S.,
tuvo como objetivo examinar el impacto de la puesta en practica de Lean Manufacturing en el
avance continuo y la optimizacion de un sistema de produccion. Se realizé bajo la siguiente
metodologia: encuestas, aplicaciones realizadas por personas expertas, las mismas que
sirvieron como plataforma para evidenciar y emplear de forma conveniente la técnica de
Lean Manufacturing. El autor dio exhortaciones, recomendaciones y métodos. Los
hipotéticos propuestos se comprobaron durante el analisis. Se aplicaron todos los
instrumentos del método Lean Manufacturing en el area de fabricacién, y concluyeron que
con el uso de los instrumentos SMED y 5S en zona de admision de materia prima se
consiguid reducir en un 7,2 % el trayecto que recorren de los obreros y en un 20 % el periodo
para esperar todas las maniobras. Se consiguid, de esa manera, embestir todos los desechos
presentes en dicha zona. Para las acciones ejecutadas en la zona de despacho se cre
nuevamente un entrenamiento para los operadores, donde se utilizaron los instrumentos
SMED vy 58S para reducir labores no necesarias y los periodos de aguardo en toda maniobra,
creando una mengua del 37,2 % y 23,6 % proporcionalmente en los desechos encontrados en
el transcurso de la venta, consiguiendo con ello el avance continuo en los diversos procesos y
la mejora en el sistema de produccion, que implican la utilizacién pertinente de los recursos
cambiando las sociedades mas competitivas.

Asimismo, se recomienda su implementacion debido a los beneficios que recibe la
empresa por el impacto positivo en la reduccion de costos. Se exhorta la exploracion, la

busqueda y el uso de los instrumentos SMED, 5S, VSM Y KAIZEN en los métodos de



recibimiento y despacho de la organizacion HLF Romero S.A.S., para generar que el método
Lean Manufacturing sea sustentable en el tiempo.

Castrejon (2016), en su trabajo sobre la Implementacion de herramientas de Lean
Manufacturing en el area de empaque de un laboratorio farmacéutico, se propuso trazar una
maniobra de perfeccionamiento en la zona donde se empaqueta la mercancia de un
laboratorio farmacéutico. Para ello realizd un estudio del asunto y reconocio los primordiales
sitios de posibilidad, planteando el empleo de los instrumentos de Lean Manufacturing para
su solucién y desplegando las técnicas de ejecucion. Utilizé la metodologia del VSM (Mapa
de Valor), Eventos Kaizen, ANDON (ayudas visuales), 5°S, POKA-YOKE, KANBAN,
TPM, SMED, y concluyé que hubo una mengua de los tiempos de set-up a través de la
estandarizacion de estos y aplico la herramienta 5S como el instrumento primordial para
optimizar la produccion y seguridad. Como resultado, se evidencian problemas en cuanto al
método y la maquinaria. En definitiva, al ejecutar un estudio estadistico se consiguio que las
proposiciones perfeccionasen la productividad, seguridad e interviniese en el beneficio de los
empleados. Al usarse tales herramientas, el laboratorio consiguié aumentar la productividad
un 30 %.

Se recomienda a Lean Manufacturing como un método eficiente cuando se poseen
esta clase de obstaculos, ya que logrado la reduccion no solo de los precios de adquisiciones,
sino también la disminucién en el coste de fabricacion, con un elevado porcentaje del 50 %
en la zona utilizada.

Ruiz (2016), en su proyecto Aeronautica Implementacion de la Metodologia Lean
Manufacturing a una Cadena de Produccién Agroalimentaria, tuvo como principal objetivo
la implementacion de la principal herramienta. Para asegurar el triunfo del uso de Lean
Manufacturing, eligio ciertas zonas piloto para realizar las primeras pruebas del método Lean,

ejecucién VSM, las 5S, TPM, mantenimiento productivo total, Jidoka , matriz de auto



calidad, ciclo PDCA, sistemas de intervencion de empleados, Heijunka y SMED vy sistemas
de tarjetas Kanban. Se llegd a la conclusion de que es necesario remarcar que el
entendimiento con la gente es vital y primordial para la aplicacion de esta metodologia, que
permite incrementar todas las areas de la produccion que repercuten en la productividad. Se
recomendd la aplicacion de todas las herramientas tanto en la produccion como en el area
administrativa, por cuanto la consideracion hacia las pautas determinadas, desde las mas
elementales, constituyen un importante espacio de cuidado, a partir de la conduccion de la
compaiiia, teniendo una actitud autocritica y accesible a la admisidn de observaciones y
proposiciones de fuera del entorno. EI &nimo de perfeccionamiento continuo se manifiesta en
la expresion “siempre hay un método mejor” y reside en un adelanto, gradualmente, con
pocas novedades y progresos, ejecutado por los trabajadores en general, incluyendo a los
directores. El asunto del perfeccionamiento continuo propone que, al aparecer una dificultad,
el proceso de produccion se paraliza para estudiar los motivos y asumir las disposiciones

correctivas, ya que su solucion permite mejorar la eficacia del sistema.

Gonzales (2018), en su tesis sobre el Analisis y mejora de un proceso en la
fabricacion de suavizante textil mediante el uso de herramientas de Lean Manufacturing
2018, llevé a cabo un estudio de procesos con el objeto de acrecentar la produccién de una
linea de produccion por medio del empleo de los instrumentos de Lean Manufacturing. Entre
tales instrumentos se hallan el método 5s, cambios rapidos (SMED), mantenimiento
productivo total (TPM) y Poka-yoke. Se realiz6 un estudio ABC para establecer la mercancia
con mayor valor uso y que produzca gran cuantia de desechos, para lo cual se eligio el
suavizante en escamas. Con los resultados obtenidos, se recomendo la ordenacién de las
areas de faena, minimizacion de los lapsos de acomodacion, el sostenimiento productivo, el
nuevo disefio de maquinarias y el empequefiecimiento de las imperfecciones en la

produccidn. Se debe destacar que, durante el proceso de traspaso, al emplear el instrumento



SMED, no se consigue alcanzar un efecto propicio con relacion a los lapsos de acomodacion.
Por ello, se efectua la cotizacion de maquinas nuevas que aumenten la eficacia del proceso.
Con la proposicion se aprecia conseguir un indicador OEE en un nivel del 75 % al 83 % para
los procesos en andlisis. Igualmente, se pretende disminuir el lapso del proceso en un 64 %
para el tiempo de fabricacion. Se concluy6 que la apreciacion financiera estima un espacio de
cinco afos con una inversion de S/. 69,531.29 en el afio cero, por los entrenamientos y
ejecucion de los instrumentos Lean. El ahorro deseable corresponde a S/. 10,566.35 al afio
que radica en las ventajas de la adquisicion del nuevo caldero, la mano de obra no implicada
y la apreciacion del OEE en el escenario propuesto. En definitiva, el plan logra un VAN de
S/.7,612.13 y una TIR de 20%, lo cual es posible e idoneo para la ejecucion en la compafiia
en estudio.

Galvez (2018), en su investigacion sobre la Mejora de la productividad en la unidad
de desarrollo de producto en una empresa de confecciones mediante herramientas Lean
Manufacturing, se propuso optimizar la produccion de la unidad de desarrollo de producto en
una compafiia textil. Para ello, se utilizé6 un método basado en el estudio, diagnosis y
proyectos de mejora para alcanzar excelentes indicadores de productividad. Por este motivo,
se puso en préactica el instrumento de Lean Manufacturing como resolucion a dichas
dificultades: la ejecucion de las técnicas 5S y el método TPM (Mantenimiento Productivo
Total). La adecuada puesta en practica de los instrumentos de manufactura esbelta consiguio
una ampliacién en los tres indicadores que comprenden el OEE (Eficacia Global de los XII
Equipos). Concluyd, con el indicador nimero uno, el aumento de lo disponible de la
maquinaria en 8, inducido por la disminucion del periodo de set-up (configuracién) y del
lapso de restauracion de la maquinaria. Diferente indicador que redunda en la ventaja es el
provecho de las lineas de confecciodn, acrecentando en 7 %, por el alza del lapso bruto de

produccién. Finalmente, la tasa de calidad consigue un incremento de 12 % como resultado
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de la disminucién de mercancias imperfectas. Los tres indicadores consiguen un
acrecentamiento del OEE de 21 %. Las recomendaciones vienen dadas con el empleo de los
instrumentos de Lean Manufacturing como beneficio en el aumento de la capacidad
productiva, ahorro de horas hombres, aumento de la zona de labor y estimulacién de los
empleados.

Salazar (2017), en su investigacion sobre la mejora en la productividad durante la
fabricacion de cabina cerrada implementando Lean Manufacturing en una empresa privada
de metalmecénica, se trazé utilizar Lean Manufacturing en los procesos de produccion de una
cabina cerrada y como estos influyen de forma significativa en la produccidn de una empresa
metalmecanica. Los objetivos fueron: indicar el tiempo empleado durante la fabricacién de
cabina cerrada al implementar la metodologia de las 5S en una empresa metalmecéanica de
Lima; determinar la distancia recorrida durante la fabricacion de cabina cerrada al
implementar la metodologia de las 5S en una empresa metalmecanica de Lima; establecer la
variacién porcentual del indice de accidentabilidad durante la fabricacion de cabina cerrada al
implementar la metodologia de las 5S en una empresa metalmecanica de Lima. Para ello se
utilizé Lean Manufacturing con sus 5 herramientas. Se concluyé que la utilizacion del
instrumento Lean Manufacturing- 5S repercute los periodos usados en la elaboracion de
cabina cerrada comprimiendo el tiempo a un poco mas de una hora. Asimismo, para verificar
con celeridad se efectla la adquisicion de un carro donde se trasladan las laminas de acero
entre los espacios de la empresa. Se concluy6 que, prescindiendo de acciones no necesarias,
mejorarian los tiempos utilizados en un 32 %.

Ademas, la implementacion de la herramienta Lean Manufacturing- 5S afecta la
distancia recorrida reduciendo en 29 metros. Para ello se realiza una nueva distribucion de
planta en funcion de la secuencia que se toma del DAP. La nueva distribucion, mas el orden 'y

limpieza del transito entre las areas, si mejoraria en un 47 %. La implementacion de la
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herramienta Lean Manufacturing- 5S afecta el indice de accidentabilidad disminuyendo
porcentualmente en un 69 % durante los procesos de fabricacion de cabina cerrada. La
implementacion de las 5S logra que el trabajador ordene su area de trabajo y limpie las zonas
de transito para evitar algun tipo de accidente. También se realizan test de conocimientos
segun el MOF del trabajador. El uso de la herramienta Lean Manufacturing- 5S afecta la
productividad en la elaboracién de cabina cerrada, mejorando en un 25 % y con un impacto
de 35 % en la productividad.

Se deberia realizar un seguimiento a la metodologia de las 5S, el principal motivo por
el cual se mejoran los tiempos empleados y distancias recorridas, y lograr que el trabajador
aplique esta metodologia durante su jornada de trabajo. Para ello se recomienda hacer un
reconocimiento mensualmente, para motivar al trabajador y que no disminuya la
productividad. Mediante auditorias internas, se deberia formar un comité de SST que busque
asegurar el bienestar y la salud del trabajador durante las jornadas de trabajo. Asimismo,
deben actualizar los MOF segun el area que corresponda, para evitar que el operario cometa
errores al no conocer un proceso o funciones de las maquinas de la empresa. Por Gltimo, se
recomienda mantener las materias primas segun su clasificacion almacenada y que el stock
que figura en el sistema ERP sea el mismo que la materia en fisico, para evitar retrasos
durante la produccion diaria.

Guerrero (2016), con investigacion Reduccion de costos generados por no
conformidades de costura mediante la implementacién de herramientas Lean Manufacturing,
establecié como objeto de estudio la disminucion de los costos de produccion originados por
inconformidades del proceso de costura. Su metodologia fue el estudio e identificacion de
desechos: las imperfecciones, evidenciadas en el elevado indice de reproceso y los materiales
incorrectamente empleados, demostrados en el modelo de empleados que ejecuta

reconocimiento 100 % al término de los mddulos de costura y los trabajadores propuestos
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para ejecutar los reprocesos. Tales desechos tienen como principio la carencia de estandares
de técnicas de labor para los empleados de costura, un procedimiento de inspeccion de
calidad inclinado al “control” y no al fortalecimiento de la calidad en el proceso y a la
carencia de un animo de mejorar continuamente. Las metodologias utilizadas fueron el Lean
Manufacturing, seguimiento de inconformidades, desechos, estandarizacion, mejora continua
y Poka Yoke. Luego de la puesta en practica de tales herramientas, se logro perfeccionar los
indicadores de reprocesos, subiendo de 17.5% a 4.4%; eficacia, aumentando de 65% a 70%;
los costos por sobretiempos de némina de calidad de S/12,013 a S/5,082; y la supresion de las
autorizaciones. El total de los indicadores se ha elevado, mostrando como efecto ultimo del
plan un TIR de 50 % y un VAN de $14,479, lo cual evidencia la rentabilidad de la
utilizacion. De alli que se exhorte a llevar a cabo la estandarizacion, metodologias de calidad
y crear aparatos Poka Yoke, herramientas Lean, mantenidas por Kaizen como segmento de la

mejora continua.
Marco tedrico

Lean Manufacturing

Lean Manufacturing o Manufactura esbelta es una filosofia cuyo enfoque se basa en la
eliminacién de cualquier tipo de desperdicio, entendiéndose como desperdicio toda accion
que no agrega valor al producto en tiempo, recursos, eficiencia o proceso (Rueda, 2007).

El propdsito del Lean Manufacturing es el analisis de los procesos de fabricacion de
manera que se identifiquen aquellas actividades que no afiaden valor al cliente y por las que
este no estaria dispuesto a pagar; en consecuencia, estos deberan ser eliminados. Para lograr
este propdsito, se utiliza una extensa gama de herramientas de diagndstico, operacion y de
seguimiento (Rueda, 2007).

La cultura del Lean no debe ser algo que empieza y acaba, sino algo que debe

manejarse como una transformacion en la cultura de la empresa si se desea que esta sea
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constante y sostenible en el tiempo. Asimismo, este conjunto de técnicas esta orientado a la

creacion de valor agregado y a las personas (Rueda, 2007).

A continuacion, se muestra la casa Toyota para una mejor visualizacion de la

metodologia. Se hace esta comparacion con el disefio de una casa con Lean para dar a

entender que la estructura es fuerte siempre y cuando los cimientos y columnas lo sean

(Hernandez y Vizéan, 2013).
Figura 1

Adaptacion Actual de la Casa Toyota

Lean Manufacturing

Excelencia operaciones
Mayor calidad, menos costes, menor plazo de entrega, mayor seguridad, motivacion

plena
b
Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
comecta, cuando se necesita los problemas visibles
Y e Y
Tiempo de ciclo de cliente ' Paro y notificacién de
(Takt ime) anormalidades
Flujo continuo pieza a pieza eparacion hombre - maguin,
Sistema Pull Poka - Yoke
o 4 A /
-
Procesos estables y Produccidén nivelada Mejora continua
estandarizados (Heijunka) (Kaizen)

-~

Factor Humano: Compromiso, direccién, formacién, comunicacion, motivacion, liderazgo

p
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Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnodstico operativas de seguimiento

Nota. Escuela de Organizacion Industrial (EOI).
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Principios de la filosofia Lean Manufacturing
Se presentan los siguientes principios acorde al enfoque humano, la forma de trabajo y

pensamiento del Lean Manufacturing (Escuela de Organizacion Industrial, 2013).

Enfoque. En la identificacion y eliminacion de acciones que no agregan valor al
cliente.

Estandarizacion. En las actividades que permitan la implementacién del Lean
Manufacturing.

Orientado a las personas. El recurso humano es el factor mas importante de la
empresa. Se debe establecer espacios que permitan su desarrollo e interaccidn con colegas y
mentores.

El trabajo en equipo. La empresa debe fomentar la creacion de grupos
multidisciplinarios que generen variedad de ideas y apoyen a la adecuada toma de decisiones.

Compromiso total de los trabajadores. El resultado favorable del uso de la filosofia
requiere un equipo motivado que diariamente identifique oportunidades de mejora y resuelva

problemas en el area laboral.



Pasos para la implementacion Lean Manufacturing

Figura 2

Hoja de ruta para la implementacion Lean Manufacturing

Control Visual

Estandarizacién

Mejora continua(Kaizen)
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TAKT TIME
Obtener equilibrado de linea seglin demnada
TRABAJO ESTANDARIZADO
Optimizacién métodos de trabajo
5. ESTANDARIZACION
SPC/Automacién/Calidad en la fuente
Mejora total de la calidad
TPM
Mejora de mantenimiento
4. ESTABILIZACION MEJORAS
JIDOKA
Lograr control calidad facil y simple
SMED
Reducir tiempos de preparacion
5S
Mejorar orden, limpieza, condiciones y lugar de trabajo
Re-Disefio Layaout
3. LANZAMIENTO
Seleccidn y definicidn de linea/area piloto
Plan de integracidn o implantacién sistemas ERP/MES/GMAO
Organizacidén y mentalizacion de eqipos Lean
Definicién del sistema de indicadores
Planificacion del proyecto de Implantacion Lean
2. PLANIFICACION IMPLANTACION LEAN
Trazado de VSM Futuro
Identificacion de indicadores clave KPI
Trazado de VSM Futuro
Recogida y analisis de datos
Formacion
1. PLANIFICACION IMPLANTACION LEAN
Trazado de VSM Ffuturo
Identificacion de indicadores clave KPI
Trazado de VSM actual
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Nota. Escuela de Organizacion Industrial (EOI).
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Herramientas de Lean Manufacturing
A continuacion, se presenta un cuadro sinopsis de los instrumentos Lean considerados
mas convenientes para desplegar el presente proyecto. En el mismo se sefiala la
conceptualizacién, el uso, las probables zonas de aplicacion y los resultados esperados.
1. Herramienta 5S
El concepto de 5S es considerado la base para la aplicacion de las herramientas Lean
Manufacturing, debido a su sencillez y efectividad a corto plazo, que emplea los
principios de orden y limpieza en el lugar de trabajo. Asimismo, es preciso sefialar
que los procesos productivos se ven especialmente beneficiados, puesto que se evita la
pérdida de tiempo en la busqueda, recoleccidn y preparacion de los elementos
necesarios para la produccion (Cuatrecasas, 2017).
a. Seiri (Clasificaciéon)
Distinguir los elementos innecesarios de los necesarios. Un mecanismo usado con
frecuencia es el empleo de tarjetas rojas en todo elemento no util en el area de trabajo.
b. Seiton (Orden)
Establece orden en los elementos Gtiles, empleando procedimientos de
almacenamiento funcional, como el uso de claves alfanuméricas que permitan
identificar cada elemento con mayor facilidad y mejorar su disponibilidad de uso.
c. Seiso (Limpieza)
Logra que todos los elementos de la estacidn de trabajo estén siempre limpios.
Asimismo, inspecciona el correcto funcionamiento de las maquinas.
d. Seiketsu (Estandarizacion)
Establece un conjunto de pasos que permiten mantener y asegurar el correcto

cumplimiento de la solucion planteada.
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e. Shitsuke (Disciplina)

Fija procedimientos enfocados en la prevencion a través de controles periddicos o

visitas imprevistas, que permitan el cumplimiento de las normas preestablecidas y

fortalezcan el cumplimiento de las primeras “s”.

2. Mapa de flujo de valor (VSM)

Uno de los instrumentos basicos de Lean Manufacturing es el VSM (Value Stream

Mapping). Este proporciona una fotografia del proceso actual y ayuda a identificar los

cuellos de botella.

A continuacion, se presenta una definicion mas completa de esta herramienta.

VSM (Value Stream Mapping), de acuerdo con Socconini (2008), es un mapeo de la
cadena de valor (en inglés Value Stream Mapping), una ilustracion de la totalidad de los
aspectos que constituyen un procedimiento (produccion e informacién), consistente en
reconocer el escenario actual del asunto, porque ubicar las acciones afiaden valor al producto.
En el mapa de la cadena de valor se logra comprender el flujo de la informacion y de los
materiales. Para Rajadell y Sanchez (2010), es un instrumento que sefiala el flujo de material

y de informacidn, permitiendo reconocer la realidad actual del procedimiento.

Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

ElI DOP es un diagrama que representa las principales operaciones e inspecciones de
un proceso en especifico, utilizando solo los simbolos de operacidn e inspeccidn en orden
cronolégico y permitiendo la visualizacion del ingreso de materiales, salida de productos en
proceso, residuos, entre otros.

La utilidad de la herramienta recae en el pronto diagnéstico de problemas en los

procesos de manera general (Salas, 2013).
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Figura 3

Simbologia de los diagramas de estudio del trabajo

SiIMBOLO | ACTIVIDAD DESCRIPCION

Operacién  |Indica las principales fases del proceso

Inspeccion  |Verifica la calidad y/o cantidad

Transporte |Indica movimientos/ traslados

Espera Indica demoras entre actividades

OO0

Almacenamiento|Indica depédsito en un almacén

Indica operacidn e inspeccion en simultaneo

C Actividades
b combinadas

Nota. Adaptado de “Analisis y mejora de los procesos de mercaderia importada del centro de distribucion de una
empresa retail”, por Salas, M., 2013.




19

Figura 4
Estructura DOP

Nombre de material 2 Nombre de material 1 Nombre de material principal

. Nombre de operacion 4 Nombre de operacion 1

Nombre de operacion 8

Nombre de material que sale
(productos en proceso,

Nombre de material que
residuos, etc)

ingresa

Nombre de operaciéon 5 Nombre de operacion 2

Nombre de operacion 9

R Nombre de operacion 3
MNombre de operacion Nombre de operacion 6

combinada 2

0,0

Nombre de operacion
combinada 1

Nombre de operacion 7

30kolot070%

Nombre de inspeccion 2

%

Producto final

Nota. Adaptado de “Implementacion de una estratégia de mejora para lograr el buen uso de horas hombre y horas maquina en el area de envasado n°3 de una planta
farmacéutica”, por J. Calderdn, 2018.
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Cursograma Analitico del Proceso (DAP)

Cursograma Analitico del Proceso, Diagrama detallado del proceso o Diagrama de
Analisis del proceso permite el analisis de todos los acontecimientos del proceso en estudio.
A diferencia del Diagrama de Operaciones del Proceso, el DAP muestra mayores detalles,
tales como los costos que no generan valor manifestados en distancias recorridas, demoras y
almacenamiento temporal. Una vez identificados estos, se procede a realizar acciones que
posibiliten la reduccion de dichos costos (Relayze, 2019).

Figura 5

Simbologia DAP
simBOLO NOMBRE REPRESENTA

Operacion Indica la modificacidn o creacién de algo.

Inspeccion Verifica la calidad ocantidad de algo.

Transporte trabajadores, equipos, productos o materiales.

Inspeccion Indica tiempo de inactividad.

O
[]
|::> Indica movimiento ya sea de informacion,
[
N

Almacenamiento |Indica un objeto depositado en un almacén.

@ Operacion Indica operacion e inspeccion realizadas en
— combinada  |conjunto.
Nota. Adaptado de “Analisis y mejora de los procesos de mercaderia”, por C. Corrales, 2013.
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Figura 6

Estructura DAP

Cursograma Analitico De Procesos
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Nota. Adaptado de “Optimizacion en el sistema de control de produccion en una fabrica de hielo industrial en

bloques utilizando las herramientas ciclo Deming y Smed”, por A. Relayze, 2019.

Calidad
El concepto de calidad ha ido evolucionando a lo largo de los afios, debido a que las
personas perciben la calidad bajo diferentes criterios que pueden estar basados en las

funciones que la calidad desempefia en la cadena de valor (Evans & Lindsay, 2008).
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Perspectiva con base en el juicio. Define la calidad de manera trascendente, como
sinénimo de excelencia o superioridad, dandole atribuciones que sobrepasan los limites
ordinarios. Esta perspectiva varia de manera considerable de individuo a individuo y no
ofrece medios medibles; por lo tanto, no resulta practico en la toma de decisiones.

Perspectiva con base en el producto. Una segunda definicion de calidad ofrece
resultados que pueden ser medibles o evaluables; por ello, las diferencias que reflejan la
calidad se deben al uso de cantidades mayores de algun atributo del producto y se estiman
equivalentes a una calidad superior. Por ejemplo, el nimero de puntadas por pulgada en una
camisa o el numero de cilindros en un motor.

Perspectiva con base en el usuario. Otra definicion de calidad determina que existen
distintas normas de calidad acorde a los deseos y requerimientos del cliente. Se introduce asi
en el concepto de adaptacion al uso, dicho de otra manera, establecer cuan bien cumple el
producto o servicio desarrollado su funcion.

Un ejemplo sobre ello es el caso de una compaiiia (EE.UU.) de aparatos
electrodomésticos enfocado en el mercado japonés. Por desgracia, las casas tipicas japonesas
carecian de espacio suficiente para acomodar los productos estadounidenses. Por tanto,
aunque las caracteristicas de desempefio de los productos eran elevadas, estos no podrian ser
utilizados en Japon.

Perspectiva con base en el valor. Una cuarta definicion de calidad se da en base al
valor que ofrece el producto en relacion al precio. Es decir, un producto es de calidad cuando
es tan atil como los productos que ofrece la competencia, y se vende a un precio menor o, a
lo mejor, puede que ofrezca una mayor satisfaccion a un precio comparable.

Por ejemplo, es muy probable que se consuma un producto genérico si su desempefio

es igual al de uno de marca y se comercialice, asi, a un menor precio.
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Perspectiva con base en la manufactura. Quinto enfoque de la calidad basado en la
conformidad con las especificaciones, entendiéendose estos como objetivos (esfuerzo que se
pretende lograr en la produccion) y tolerancias (variacion permitida) que deben tenerse en
cuenta en el desarrollo de los productos o servicios.

Por ejemplo, al evaluar el servicio aéreo se tiene como objetivo la hora programada de

llegada, y como tolerancia se detallaran los 15 minutos de espera permitidos.

Siete Herramientas bésicas de Calidad

Diagrama de Ishikawa.También conocido como diagrama de causa y efecto, fue
desarrollado por el quimico industrial y empresario japonés Kauro Ishikawa en la década de
1940. El diagrama permite realizar el andlisis, diagnostico y representacion grafica de las
causas del problema. Ademas, al ser empleada en conjunto con otras herramientas como los
diagramas de Pareto, son de utilidad para la mejora de procesos segun prioridades (Ishikawa,

1994).

Figura7

Estructura del diagrama Ishikawa

CAUSAS NIVEL 1
CAUSAS NIVEL 2

CAUSAS NIVEL 3
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$»{ EFECTO

U

AR MANO DE OBRA

Nota. Adaptado de “Introduccion al control de calidad”, por K. Ishikawa, 1994.
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Diagrama de Pareto

El concepto fue introducido por primera vez por el economista e ingeniero italiano
Vilfredo Pareto. EI diagrama permite representar graficamente los datos recogidos de las
diferentes causas que originan el problema para, posteriormente, ser representados por orden
y tomar prioridad para su resolucion.

Se maneja el principio de pocos vitales y muchos triviales, es decir, el 20 % (mayor
impacto) representa los pocos vitales y el 80 % los muchos triviales; dicho de otra forma, hay
muchos problemas sin importancia frente a sélo unos pocos graves (Ishikawa, 1994).

Los pasos a seguir para su aplicacion se muestran a continuacion:

-Establecer el problema a estudiar.

-Determinar las causas del problema.

-Recolectar datos de las causas (frecuencia de incidencia).

-Ordenar de mayor a menor.

-Determinar los valores totales y acumulados de las causas.

-Determinar el porcentaje total y acumulado de las causas.

-Realizar la gréfica.
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Figura 8

Estructura del Diagrama de Pareto
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Nota. Adaptado de “Administracion y control de la calidad”, por J. Evans y W. Lindsay, 2008.

Diagrama de flujo

El diagrama de flujo describe graficamente la secuencia de actividades de un proceso,
mostrando asi la condicion actual de la empresa y ayudando a los trabajadores a tener un
pleno conocimiento del trabajo que se va a realizar antes de una actividad o después de esta.
Por otro lado, es importante determinar si un paso agrega valor al proceso o no, por lo que la
formulacion de preguntas serd vital para este punto. Por ejemplo:

¢Afectaria el valor que percibe el cliente si esta actividad fuera eliminada?

¢Siendo propietario de un negocio y teniendo la oportunidad de ahorrar en recursos

eliminando una actividad, lo haria? (Evans & Lindsay, 2008).
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Figura 9

Simbologia del Flujograma

Simbolo Nombre

Inicio o finalizacion

Actividad

Desicion

Datos

Base de datos

Referencia en pagina

-
O
[/
=
O
|

Referencia en otra pagina

_-_h - - - .
—> TT Lineas de flujo de informacion

Nota. Adaptado de “Andlisis y mejora de los procesos de mercaderia importada del centro de distribucion de una
empresa retail”, por M. Campos, 2013.
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Estructura Flujograma
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Nota. Adaptado de “Mejora de los tiempos del proceso de solicitud, analisis crediticio y entrega de tarjetas de
crédito”, por S. Rodriguez y A. Rossi, 2017.

Hoja de verificacion

La hoja de verificacion o check list es una herramienta impresa de recopilacion de

datos, que resulta de la observacion de un proceso en especifico. Los datos recolectados son

de utilidad para diversas herramientas de control; por ejemplo, el diagrama de Pareto (Evans

& Lindsay, 2008).



Figura 11

Hoja de verificacion para recopilacion de datos
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Nota. Adaptado de “Administracién y control de la calidad”, por J. Evans y W. Lindsay, 2008.
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Figura 12

Hoja de verificacion de productos defectuosos

Hoja de werficacian

Producto. Fecha
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Nota. Adaptado de “Administracién y control de la calidad”, por J. Evans y W. Lindsay, 2008.

Polivalencia

El concepto de polivalencia surge debido a los requerimientos que exige el mercado
en la actualidad, dado que el personal capacitado en este aspecto puede desenvolverse
exitosamente desempefiandose en diversos puestos, uso de técnicas o empleo de todo tipo de
maquinaria. Esto permite obtener flexibilidad en la capacidad de mano de obra, puesto que
puede adaptarse a la variabilidad de la demanda. Este término es empleado y conocido como
“shojinka” en Japon. Basicamente su empleo empieza con la creacion de equipos de trabajo
formados por personal instruido en diversos campos. De esta manera, cada integrante aporta
los conocimientos, habilidades, actitudes y valores que posee, y a su vez se complementan
con los demas (Hernandez & Vizéan, 2013).

Desafortunadamente, el mercado laboral no ofrece personal polivalente, por lo que

estas deben ser formadas dentro de la empresa. Algunas dificultades que surgen para su
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creacion son: la poca inversion, las capacitaciones suelen realizarse fuera del horario de
trabajo o la asistencia es, en su mayoria, voluntaria.

La Matriz de Polivalencia (ver Figura 13) se utiliza para identificar las competencias y
el grado de conocimiento que cada trabajador posee, de manera que la formacion que la
empresa brinde debe estar enfocada en aquellas capacidades que la empresa requiere; con ello
se busca prevenir que el flujo de trabajo se vea afectado ante la ausencia de algun personal.
Figura 13

Modelo de Matriz de Polivalencia

Procesos Otros necesarios para el drea
EQUIPO imi
Corte Costura Acabado Manten!mle.nto Calidad
maquinaria

Trabajador 1

Trabajador 2

Trabajador 3

3in entrenamienta Recibio el 17 entrenamiento

|
I
|
|
I
|
:F'uede ejecutar la tarea con supernvision Puede ejecutar la tarea sin supenisian
|
|
I
|
|
I

Fuente: De La Cruz (2008).

Manufactura celular

También conocida como produccidn por células de trabajo o celula flexible.
Recomienda la redistribucion del layout acorde a las areas de trabajo, de manera que estén
ubicadas una al lado de la otra de modo secuencial, conforme a las etapas del proceso de

produccion. Este concepto propone la forma fisica “U” para el disefio del taller, disefio no
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tradicional que permite aprovechar la mano de obra minimizando al méximo los
desplazamientos innecesarios y garantizando el flujo de trabajo ininterrumpido (Hernandez y
Vizan, 2013).

Mapa de procesos

Toda empresa posee actividades que se interrelacionan entre si con el fin de cumplir
con la mision/vision del conjunto. Cada interrelacion se representa y gestiona como un
proceso (Consulting, 2016). Se cuenta con tres tipos de procesos organiacionales:

Procesos estratégicos: son los procesos que definen los objetivos, metas, normas y
estrategias de la organizacién con el fin de cumplir con la mision y vision establecidas. El
personal a cargo pertenece al primer nivel jerarquico de la empresa.

Procesos operativos: procesos encargados de desarollar el producto o servicio que
satisfacen los requerimientos del cliente. Estos deberan aportan valor tanto al cliente como a
la empresa en general.

Procesos de soporte: procesos que brindan apoyo a los procesos operativos para su

correcto desempefio.
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Figura 14

Estructura de Mapa de Procesos
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Nota. Adaptado de “Gestidn por Procesos en sistemas de gestion”, por Gestion Calidad Consulting, 2016.

Proceso de produccion

Es una serie de labores que se hallan interconectadas de manera activa y se encaminan
al cambio de algunos aspectos. Asi, los aspectos de entrada (reconocidos como factores)
logran ser elementos de salida (productos), luego de un procedimiento donde se aumenta su
valor (Jeffrey, 2015).
Matriz 5W-2H

La matriz 5W-2h es una herramienta de gestion de facil aplicacion que permite definir
de manera ordenada y detallada la propuesta de mejora que se necesita (Rodriguez y Rossi,
2017). Esta fundamentada en siete etapas descritas a continuacion y en el orden de analisis

sugerido:
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1. ¢Que? - (What)

Tiene como objetivo desarrollar el listado de problemas que se identificaron como
prioridad.

2. ¢Por qué? - (Why)

Busca determinar el motivo o justificacion del por qué se ejecutara el plan de accion.

3. ¢Quién? - (Who)

Define al responsable de la ejecucion de cada etapa del plan propuesto.

4. ¢Cuando? — (When)

Permite definir el tiempo limite para resolver el problema.

5. ¢Dbnde? — (Where)

Busca establecer el sitio o lugar donde se realizaran las mejoras.

6. ¢(Como? — (How)

Muestra como se pretende conseguir los objetivos; por consiguiente, se detalla qué
procedimientos se van a aplicar.

7. ¢Cuanto? — (How much)

Establece cuanto va a costar cada una de las etapas del plan de accion.
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Objetivos e hipotesis

Objetivos
Objetivo general
Usar la metodologia Lean Manufacturing para la mejora del proceso de produccién en

la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

Obijetivos especificos

Usar la metodologia Lean Manufacturing para reducir los costos en el proceso de
produccidn de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

Usar la metodologia Lean Manufacturing para disminuir el porcentaje desperdicio de
tela en el proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

Usar la metodologia Lean Manufacturing para reducir los tiempos en el proceso de

produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

Hipotesis
Hipotesis general

La propuesta de uso de la metodologia Lean Manufacturing mejora el proceso de
produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 20109.
Hipotesis especificas

El uso de la metodologia Lean Manufacturing reduce los costos en el proceso de
produccidn de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

El uso de la metodologia Lean Manufacturing reduce el porcentaje de desperdicio de
tela en el proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

El uso de la metodologia Lean Manufacturing reduce los tiempos en el proceso de

produccidn de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019.
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Meétodo

Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

El enfoque de estudio que se empleo fue cuantitativo, debido a que se manejara, como
menciona su concepto, un conjunto de procesos estrictos que no permite la alteracion del
orden de estructura. Este proceso inicia con la idea hasta la conceptualizacion de la
problemaética; seguidamente, se plantean las preguntas de investigacion, la revision de
conceptos tedricos y el planteamiento de la hipdtesis; a su vez, se definen las variables de
estudio y los métodos estadisticos a utilizar; finalmente, se presentan los resultados que

permiten probar la hipotesis planteada (Hernandez et al., 2014).

Disefio de la investigacion

Se usé un disefio experimental con grado de variable cuasi experimental en campo, es
decir, se manipul6, al menos, una variable independiente que, en este caso, fue la
Implementacién de Lean Manufacturing, para observar su efecto en la variable dependiente.
Esta fue el proceso de produccidon de la empresa Cotton Life Textiles EIRL (Hernandez et al.,

2014).

Variables
Variable Independiente
La variable independiente del trabajo de investigacién se definié como Uso de la
Metodologia Lean Manufacturing.
Variable Dependiente
La variable dependiente del trabajo de investigacion se definié como el proceso de

produccién de la empresa Cotton Life Textiles EIRL.
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Participantes

Poblacion

La poblacién es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas
especificaciones (Hernandez et al. 2014). Para esta investigacion, la poblacién se constituyo
como el total de camisas producidas en el periodo Marzo a mayo de 2019 en la empresa

Cotton Life Textiles EIRL.

Muestra

Se tiene como unidad de analisis la produccion de camisas de la empresa Cotton Life
Textiles EIRL.

Para seleccionar la muestra se realiz6 un muestreo no probabilistico de tipo
intencional, ya que se utilizaron criterios prestablecidos por el investigador. El tamafio de la

muestra se considerd la misma que la poblacion.

Instrumentos de investigacion
Instrumentos

- Guia de Observacion.

- Historico de produccion.
- Reportes de costo de produccion.
- Reporte de desperdicio de tela.

- Registro de toma de tiempo.

Procedimiento de recoleccion de datos
Para el diagndstico e identificacion del problema se realizara el analisis de reportes y
observacion del area de trabajo, a fin de realizar las comparaciones necesarias para el

desarrollo de la propuesta de mejora.
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Los datos recolectados seran de utilidad para el desarrollo del diagrama de Ishikawa,
Pareto, Diagrama de Operaciones del Proceso y Cursograma Analitico, de manera que se
pueda analizar cada problema identificado y se determine la solucion por orden de prioridad.

Al encontrar la problematica principal en cada una de las variables, se planteo la
propuesta de mejora utilizando herramientas Lean Manufacturing (VSM y 5S), para luego
validar la hipétesis planteada utilizando indicadores propuestos inicialmente en cada

dimension del proceso de produccion.
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Resultados

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Se ha desarrollado el anélisis de la situacion actual de la empresa en estudio, con la
finalidad de determinar los requerimientos y oportunidades de mejora e impulsar la
implementacién de la metodologia Lean Manufacturing con el objetivo de mejorar el proceso

de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL.

Aspectos generales de la empresa
RUC: 20554505016
Razon Social: COTTON LIFE TEXTILES E.ILR.L.
Tipo Empresa: Empresa Individual de Resp. Ltda.
Actividad econémica: venta mayorista de productos textiles.

Direccion Legal: Jr. General Cérdova Nro. 1161, Jesus Maria, Lima, Peru

Resefia historica

La empresa cuenta con 10 afios de experiencia en el sector textil. Inici6 como una
empresa familiar, fue registrado como Cotton Life Textiles EIRL en el afio 2019 y posee tres
lineas de produccion: camisa, polo y corbata.

Mapa de procesos

La empresa en estudio cuenta con procesos estratégicos, operativos y de soporte, cuyo
proceso de produccion cobra una elevada importancia al representar el core business de la
empresa. Este proceso implica la planificacion, coordinacién y prevision de materiales, mano
de obra, maquinaria y método de trabajo. En conjunto, todos estos factores permiten cumplir
con los requerimientos para la conversion de la materia adquirida en productos terminados

que cumplan con los requerimientos de la orden de produccion.



Figura 15

Mapa de Procesos de la Empresa Cotton Life Textiles EIRL
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Seguidamente, se especifica el organigrama de la empresa Cotton Life Textiles EIRL.

Figura 16

Estructura Organizativa Cotton Life Textiles EIRL
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Productos
La empresa Cotton Life Textiles EIRL cuenta con las siguientes lineas de produccion:

Figura 17

Productos de la Empresa

Damas
— Camisa ]
Caballeros -|."
|
Damas
Productos Cotton
Life Textiles
— Polo ~
Caballeros
L Corbata Caballeros

Fuente: Empresa.

Esquema de produccion mensual de camisas

El estudio de la produccion total de la empresa Cotton Life Textiles para el afio 2018
y 2019 muestra que las piezas de camisas de dama (promedio mensual de 2 323) y de
caballero (2 304) se encuentra por debajo del promedio planificado como se especifica en la

Tabla 1.



Tabla 1

Produccioén Total de Cotton Life Textiles, 2018-2019
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Produccién Total de Cotton Life Textiles

2018 - 2019
Tipo 2018 2019
Ene Feh Mar Abr May Jun Jul Ago Sept Oct Ene Feh

Polos Damas 32000 33000 3100{ 3200{ 2500 3000 3000] 30000 3.000] 3000 3400[ 3,150
Polos caballeros 32000 3pB00| 3100{ 3100[ 2500 25000 23000 28000 2800| 2500 3200[ 3,150
Corbatas 200 200 300 100 50 200 300 200 500 500 500 500
Camisas dama 25000 25000 2100{ 1200 2500 25400 25400 22000 2350 2400 2500[ 2540
Camisas Caballero 2500 25000 2000{ 1000{ 2500 2540| 25400 22000 2350| 2400 2580( 2540

Total 11)500| 12,100| 10,600| 85600 10050( 11,080( 11,180 10.400| 11,000] 11,100| 12,180 11,650

Para el flujo de materia prima, la organizacion tiene distintas clases de productos,

tales como polos, camisas y corbatas. En la Figura 18 se puede visualizar la produccién de

camisas de damas y de caballeros: se encuentra por debajo de todos los demas productos de la

empresa, excepto por la corbata que es su estandar de produccion.

Figura 18

Produccién Total de Cotton Life Textiles, 2018-2019
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Camisa
Para el presente trabajo de investigacion se utilizara la produccion de camisas de
damas y caballeros.
A continuacion, se muestra el modelo de camisa a estudiar.
Figura 19

Modelo de Camisa en Estudio

LEYENDA

A: DELANTERO
B: ESPALDA

C: MANGA

D: PUNO

E: CUELLO

F: BOLSILLO

Equipos
Se presenta un listado de las maquinas textiles, describiendo su condicion actual,

funcionalidades, cantidad y caracteristicas.



Tabla 2

Lista de Maquinas de la Empresa Cotton Life Textiles EIRL
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LISTA DE LAS MAQUINAS DE COTTON LIFE TEXTILES EIRL
FECHA DE REVISION: 06/04/2019
cODIGO | AREA NOMBRE CONDICION uso
M1 CORTE Cortadora Vertical Blue Street II ACTIVA
La maquina se usa para
M2 CORTE Cortadora Vertical Blue Street II ACTIVA realizar el corte de
piezas: delantero,
M3 CORTE | Cortadora Vertical Blue Street Il ACTIVA espalda, cuello, mangas,
pufios y bolsillo.
M4 CORTE Cortadora Vertical Blue Street Il ACTIVA
C1 COSTURA Maquina plana MANTENIMIENTO
_ Se utiliza para la costura
C2 COSTURA Maquina plana ACTIVA de puntada recta:
delantero, espalda,
c3 COSTURA Maquina plana ACTIVA mangas, pufios y cuello y
bolsillos.
C4 COSTURA Maquina plana ACTIVA
C9 COSTURA Remalladora de 3 hilos ACTIVA
Se emplea para reforzar
la costura con puntada
. zig - zag en los bordes de
C10 COSTURA Remalladora de 3 hilos ACTIVA las piezas unidas,
evitando asi que estas se
descosan.
C12 COSTURA Remalladora de 3 hilos MANTENIMIENTO
C13 COSTURA Maquina Collarin ACTIVA
La maquina permite unir
c14 COSTURA Maquina Collarin MANTENIMIENTO | €l cuello al (delantero,
espalda, manga, pufios y
bolsillo unidas).
C15 COSTURA Maquina Collarin ACTIVA
c17 COSTURA Cerradora de codos ACTIVA Se usa para cerrar la
manga de la camisa.
c18 COSTURA Cerradora de codos ACTIVA Adopta una forma
cilindrica.
Esta maquina
Al ACABADO Plancha industrial ACTIVA proporciona el vapor
necesario para eliminar
arrugas.
Esta maquina
A2 ACABADO Plancha industrial ACTIVA proporciona el vapor
necesario para eliminar
arrugas.
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Figura 20

Maquinas de la Empresa Cotton Life Textiles EIRL

Cortadora Vertical Blue Street Il

Maquina Plana
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Insumos

Los materiales que utiliza la empresa en la produccion seran costeados segun el tipo

de producto. A continuacion, se muestra el detalle de los insumos utilizados en la produccion

de camisas.

Tabla 3

Costo de Producciéon Unitario de insumos

Materia prima Unidad de c'_:m?
compra unitario
Tela Metro 5M5.00
Entretela Metro S/6.00
Botones Docena 5/1.50
Hilo Cono S/6.00
Pecheras de cartdn Milar S/M100.00
Caja Milar 5/500.00
Etiqueta Milar S/200.00

Fuente: Empresa.

Proceso de produccion

El proceso de produccién consta de tres subprocesos: corte, costura y acabado.
Corte

1. Tender tela

Se despliega los rollos de tela de 100 m? en la mesa de trabajo.

2. Cortar tela

Se procede a cortar en piezas de 1.5 metros de ancho por 1 metro de largo.

3. Marcar el trazo de acuerdo a la talla



Primero, se organiza la mesa de trabajo con los instrumentos a utilizar. Luego, se
revisan las medidas que figuran en la ficha técnica y se realiza el trazo de patron.
Como resultado se tiene las siguientes piezas: delantero, espalda, manga, pufio,
bolsillo y cuello.

4. Cortar piezas grandes (delantero, espalda y mangas)

Se utiliza la Cortadora Vertical Blue Street 11 para cortar las piezas delantero y

espalada, obteniendo como resultado tres piezas principales.

Figura 21

Corte de piezas delantero y espalda

T
e

K Tela cortada j

Piezas delanteras y espaldas corteﬁs

.

\ Maquina cortadora

/—

Fuente: Empresa.
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Se realizan los cortes correspondientes a las mangas con asistencia de la maquina
Cortadora Vertical Blue Street 11. Como resultado se tiene dos telas principales con patrén

manga cortada para cada camisa.

Figura 22

Corte de piezas mangas
\ J
Y
VRN

\ Piezas manga cortadas /

Tela cortada

-

\ Maquina cortadora

5. Cortar piezas pequefias (pufio, cuello y bolsillo)

Los cortes correspondientes a los pufios se realizan con asistencia de la maquina
Cortadora Vertical Blue Street I1. Por lo tanto, se tiene dos telas principales y dos

entretelas con patrén pufio cortada para cada camisa.
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Figura 23

Corte de pieza pufio

\ Maquina cortadora / \ Tela cortada /

\ Piezas pufio cortadas /

Se cortan las piezas cuello con asistencia de la maquina Cortadora Vertical Blue
Street I1. Da como resultado dos telas principales y dos entretelas con patron cuello cortada
para cada camisa.

Figura 24

Corte de pieza cuello

k Tela cortada J

K Méauina cortadora

J
~ ] '\_____:I
=] =
K Pie7as riielln cortadas J
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Se realizan los cortes correspondientes a los bolsillos utilizando la maquina Cortadora
Vertical Blue Street 11. Se tiene una tela principal con patrén bolsillo cortada para cada

camisa.
Figura 25

Corte de pieza bolsillo

\ Méquina cortadora / \ Tela cortada /
\ J
Y
\ Piezas bolsillo cortadas /
6. Controlar piezas cortadas
Se verifica conformidad de las piezas cortadas. De encontrar piezas defectuosas se
procede a desecharla.
7. Trasladar piezas cortadas a la maquina plana
El traslado se debe realizar evitando dafios y caidas de las piezas.
Costura

1. Prefijar pieza cuello con entretela

Las piezas cuello y entretela son colocadas una sobre otra para darle una contextura

doble al zurcirlos.



2. Coser pieza cuello con la entretela (plana)

Se realiza el armado del cuello y se cose la pieza principal con la entretela.

Figura 26

Corte de pieza pufio

s o
’ s

] [P (=~)
| - A
=] o =]
N / N /

Piezas cuello zurcidas con puntada recta.

Piezas cuello

3. Recortar bordes

Se recortan los sobrantes de tela después de la costura.

4. \/oltear cuello

Una vez zurcidas las piezas se voltea de forma manual.
5. Trasladar cuello zurcido

6. Reforzar costura (Remalladora)

7. Prefijar pieza pufio con entretela

Las piezas pufio y la entretela son colocadas una sobre otra para darle una contextura.

8. Coser pieza pufio con la entretela (Plana)
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Es aqui donde se cosen las piezas pufio con la entretela; se utiliza la maquina plana
porgue permite una costura mas resistente en comparacion con las otras. La maquina

recta permite realizar costuras de manera vertical, asi como de atras hacia adelante.

Figura 27

Costura pufio con entretela

o

oothel

.

l -

Vi3

Maquina plana

»

-

(Y

\

(

V()

.

/

Piezas pufio

/

Piezas pufio zurcidas con

10.

11.

12.

13.

puntada recta

. Recortar bordes

Se recortan los sobrantes de tela después de la costura.

Coser tira de tela a la abertura de pieza manga

Coser pieza manga y pufio (Plano)

Se cosen las piezas manga y pufio con puntada recta utilizando la maquina plana.

Trasladar pieza manga y pufio zurcido
Se traslada las piezas manga y pufio unidos a la maquina de codo para que,
posteriormente, sean zurcidos.

Cerrar pieza manga y pufio zurcido (Codo)

El producto de la union del pufio y manga pasa por la maquina de codo para poder

cerrarlas.
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Figura 28

Costura de piezas manga — pufio

L T NG
&“ = D f\
_——

Méaquina de codo Piezas pufio y manga Piezas  pufio manga
zurcidas, toman una forma

cilindrica

14. Trasladar pieza mangay pufio cerrados
15. Reforzar costura (Remalladora)

16. Coser piezas delantero y espaldas (Plana)
Se realiza costura de las piezas delantero y espalda con puntada recta utilizando la

maquina plana.

Figura 29

Costura de piezas delantero - espalda

4 N
5k -»E/jru7 =

- L

Maquina plana Piezas delantero y espalda Piezas delantero y espalda

\

®

gf-

zurcidos con puntada recta

17. Hacer ojales (Plana)
Los ojales se realizan con la maquina plana. Se realiza un ojal por pufio para cada

camisa.
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18. Coser bolsillo a delantero y espalda zurcido (Plana)

Se cose la pieza bolsillo al delantero y espalda zurcidos. Se utiliza puntada recta

haciendo uso de la maquina plana.

Figura 30

Costura de pieza bolsillo a delantero y espalda zurcido

hay -

Piezas delantero - espalda Piezas delantero - espalda

¥/ 3

)

.

Maquina plana
unidos y pieza bolsillo unidos y pieza bolsillo zurcidas

con puntada recta
19. Trasladar piezas unidas
20. Reforzar costura (Remalladora)

21. Coser piezas manga Yy pufio con delantero, espalda y bolsillo (Plana)
Se realiza costura de las piezas manga y pufio en conjunto al delantero, espalda y
bolsillo unidos anteriormente. Se utiliza puntada recta haciendo uso de la maquina

plana.
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Figura 31

Costura de pieza bolsillo a delantero y espalda zurcido

-

; A »{W. »

%

Magquina plana Piezas delantero — espalda - Piezas delantero — espalda -
bolsillo unidos y manga-pufio bolsillo unidos y manga-
unidos pufio unidos zurcidos con

puntada recta

22. Trasladar piezas unidas

23. Coser pieza cuello a la camisa semi terminada (Collarin)
Se realiza costura de las piezas delantero, espalda, bolsillo, manga y pufio zurcidos a la

pieza cuello utilizando la maquina collarin.

Figura 32

Costura de pieza cuello a la camisa semi terminada

o

Piezas delantero, espalda, pufios, Piezas delantero, espalda,
Magquina collarin mangas unidas y pieza cuello mangas, pufios unidos y cuello
zurcido zurcidos puntada recta

24. Controlar calidad de producto semi - terminado
El producto semi terminado es examinado por el supervisor. Dependiendo del grado

del defecto, la prenda se arregla o se desecha.
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Acabado

1. Rematar costuras

Con asistencia de una maquina rematadora se retira el hilo sobrante producto de las

costuras realizadas con la maquina plana, remalladora, codo o collarin.

2. Trasladar producto semi — terminado

Se traslada producto semi terminado a la maquina plana.

3. Marcar posicion de botones

Se sefiala la distancia y posicion que ocupara cada boton. Son 10 unidades por camisa.

4. Coser botones

Se utiliza la maquina plana para colocar los botones segin el modelo y los

requerimientos de la orden.

Figura 33

Costura de hotones

00

uDg
0o ) ( oo
oo / |\ oo
0o ) oo
oo /| oo

oo ) oo
K / - - W/

Méquina plana Producto semi terminado y Botones de 4 hoyos zurcidas a

botones de 4 hoyos. producto semi terminado con

puntada zig — zag.



10.

56

Coser etiquetas

Con la maquina plana se colocan etiquetas y detalles para cuidar la prenda, talla'y
marca.

Trasladar camisas a mesa de planchado

El operario textil se encarga de trasladar las camisas a la zona de planchado.
Planchar camisa

Se alisan las camisas al vapor para alifiar las arrugas.

Separar camisas

Se procede a separar camisas por pedido, por género (damas y caballeros), tallas y
modelos.

Empaquetar camisas

Las camisas acabadas son empaquetadas en conjuntos de 20 camisas por caja. Estos
son trasladados a la zona de almacenaje, sitio fresco y seco.

Controlar la calidad de producto terminado

Se verifica que producto terminado cumpla con requerimientos del cliente.



Implementacion Lean Manufacturing
Diagnostico inicial
Con la finalidad de recopilar informacién relevante para el planteamiento de las
propuestas de mejora; se emplean las herramientas DOP, DAP, flujograma, diagrama de

recorridos y Value Stream Mapping (VSM), las cuales son necesarias para un correcto

analisis.

Diagrama de operaciones del proceso actual
Se presenta la informacion recopilada del estado inicial de la empresa a través del
diagrama de operaciones de proceso de camisas de talla mediana.

En la Figura 34, se presenta el DOP del subproceso corte, costura y acabado.

Figura 34

DOP Actual — Proceso de produccion

CORTE COSTURA ACABADO
]
Tender tela Preparar pieza cuello(plana Rematar costuras
y remalladora)
Cortar tela Preparar pieza pufio(plana y A maguina plana
1.5mX1m remalladora)
Coser manga y pufio{plana, o _—
Marcar trazo remalladora y codo) Marcar posicion
de botones

Coser delantero y espalda o
(plana)

Hacer ojales 0

Cortar piezas
pequefias

Coser botones

Cortar piszas Coser etiquetas

grandes Pegar bolsillo o
A zona de
Controlar piezas Reforzar costura (remalladora) o planchado
cortadas
Unir piezas zurcidas(manga, o
Hacia maguina ) puno, de'zﬂtleﬁ?- espalda y Planchar camisa
plana olsillo)

Pegar cuelllo o
g Controlar producto 3

. terminado
Operacion Controlar calidad de

roducto semi-terminado )
p Separar camisas

Inspeccion

|::> Empaquetar

OO~ O-@-@—<-EH

Transporte camisas




Cursograma analitico actual

Los tiempos por operacion fueron tomados utilizando formatos del cursograma

58

analitico. Asimismo, se recopilaron los tiempos de espera y se identificaron aquellas acciones

que no agregaban valor al proceso. A continuacién, se muestra el diagrama tomando en

cuenta una produccién de 27 camisas por hora.

Figura 35

Piezas de la Camisa en Estudio

FIEZAS DE CAMISA

A- DELANTERO
B: ESPALDA
C: MANGA
D: PUNO
E: CUELLO
F: BOLSILLO
G- DELANTERO Y ESPALDA
H: MANGA'Y PUNO
I: DELANTERO, ESPALDA Y BOLSILLO
K: DELANTERO, ESPALDA, BOLSILLO,
MANGA Y PURO
L: DELANTERO, ESPALDA, BOLSILLO,

MANGA, PUNO Y CUELLO




Figura 36
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Cursograma Analitico De Procesos
HOJA Nro. : 1de 2
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE CAMISAS RESUMEN
R . SIMBOLO CANTIDAD
AREA: PRODUCCION
| Operacisn O 32
T METODC: ACTUAL Operacion combinada D 1
|\E.-| [] PROPUESTO Inspeccién | 4
OPERARIOS: 15 OPERARIOS Espera D 7
T rh 12
CANTIDAD DE CAMISAS ELABORADOS: 27 CAMISAS fanspore L
Almacén v 3
TOTAL 59
TIEMPO DE =
. mevee| eens | O T D E:> \/
N* [ SUBPROCESO DESCRIPCION c cm c o
2 ] B S 5 c OBSERVACIONES
B |85| 8 | B | 2|8
(MIN) (MIN) g |g=| & | &8 | 5| &
Q o8 £ w = =
1 Recepcionar la materia prima 0.02536 07 [ =P | AGREGA VALOR
2 Controlar la calidad de materia prima 0.00423 r AGREGA WVALOR
T Recepci_c'ln ¥ p— e o 5 —
almacenamiento de | L/88ITicar matena prima .0084: AGREGAVALOR
materia prima T —
4 Almacenar materia prima 0.02536 0.5 I ) AGREGA WVALOR
| '
5 Trasladar materia prima a las mesas de trabajo 0.02536 —/ AGREGA WVALOR
] Tender tela 1 “-—""" AGREGA WALOR
— T ——
7 Cortar tel 1 0.2 AGREGA VALOR
ortar tela _d”
8 Marcar eltrazo de acuerdo a la tala 0.3 r-""'— AGREGA VALOR
Cortar piezas grandes(delantero, espalda y manga) 2.5 0.4 AGREGA WVALOR
Corte —
—
10 Cortar piezas pequefias(pufio, cuello y bolsilo) 1 04 -/ ) AGREGA VALOR
11 Controlar piezas cortadas 0.5 < AGREGA VALOR
‘:""""-.
12 Trasladar piezas cortadas a la maguina Plana 1 h AGREGA VALOR
13 Prefiar pieza E con entretela 0.6 '__..-—""" AGREGA VALOR
14 Coser pieza E con la entretela (plana) 1.7 * AGREGA VALOR
15 Recortar bordes 1.2 + AGREGA VALOR
16 Voltear pieza E zurcido 1.5 ‘ AGREGA VALOR
— T —
17 Trazladar pieza E zurcido 1 """"'-:- NO AGREGA VALOR
18 Reforzar costura (remalladera) 1.7 NO AGREGA WALOR
19 Prefiar pieza O con entretela 0.6 * AGREGA VALOR
20 Coser pieza D con la entretela (plana) 1.7 + AGREGA VALOR
21 Recortar bordes 1.2 * AGREGA VALOR
22 Coser tira de tela a la abertura de la pieza C (plana} 3 * AGREGA VALOR
3 Coser pieza Cy D (plana) 48 ‘- AGREGA VALOR
24 Costura Trasladar pieza H zurcidos 1 ""'--...._>. AGREGA VALOR
] —
25 Cerrar pieza H zurcido (codo) 26 *-/ AGREGA VALOR
26 Trasladar pieza H cerrados 1 """'"‘-H NO AGREGA VALOR
7 Reforzar costura (remalladora) 18 r"""'""— NO AGREGA VALOR
30 Coser pieza G (plana) 15 + AGREGA VALOR
k| Hacer ojales (plana) 34 ‘ AGREGA VALOR
32 Coser piezas F y G (plana) 15 ‘- AGREGA VALOR
- E—
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33 Trasladar piezas F y G zurcidos 1 | , NO AGREGA VALOR

34 Reforzar costura (remalladora) 2.3 0.2 d"ﬂ-_ NO AGREGA VALOR
(— | et

35 Coser piezas H e | (plana} 2 .|< AGREGA VALOR
— T ———

36 Trasladar piezas K 1 ___,_..-l. AGREGA VALOR
(- —

37 Coser piezas K y E (collarin} 1.7 .lf AGREGA VALOR

Ty

38 Controlar calidad de producte semiterminado 0.5 />. AGREGA VALOR

39 Rematar costuras 1 “’ AGREGA VALOR
(I ——r—

4 Trasladar producte semiterminadeo a la maquina plana 1 -___,...-‘ AGREGA VALOR
— |t

42 Marcar posicién de botones 1 ’—"’""'—‘ AGREGA VALOR

43 Coser botones 2 * AGREGA VALOR

44 Coser etiguetas 0.8 ‘_ AGREGA VALOR
— Acabado T——]

45 Trasladar camisas a mesa de planchado 1.5 ____...-?. AGREGA VALOR
— —

45 Planchar camisa 1.7 ’-""""-— AGREGA VALOR
47 Separar camisas 1 + AGREGA VALOR
48 Empagquetar camisa 0.4 AGREGA WVALOR
49 Controlar calidad 0.5 B P— AGREGA VALOR

50 | Almacenamiento |Tragiadar las camisas al aimacén 1.5 />. AGREGA VALOR
(— del producto

51 terminade Almacenar el producto terminado 3 0.5 .."r ;’. ACREGA VALOR

52 Despacho Despachar camisas 10 ( AGREGA VALOR

TOTAL PROCESO DE PRODUCCION| 73.0888 23
TOTAL CORTE, COSTURA Y ACABADO 58 0.6
TOTAL CORTE, COSTURA Y ACABADO CON ESPERA| 58.6




Flujograma actual

Figura 37

Flujograma de subproceso de corte
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CORTE

Operario de corte

Tender tela

Cortar tela

1.5mxTm

Inicio

Cortar piezas

Marcar trazo
segun talla

Trasladar a

Z0

Nna

costura

A

" Fin de corte

Supervisor de produccién

Pieza defectuosa

iPieza
conforme?

Desechar pieza

defectuosa

Solicitar

traslado a
zona costura




Figura 38

Flujograma de subproceso de costura
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COSTURA

Operario de costura

Inicio

Realizar

correcciones

Preparar pieza
cuello

Unir piezas

zurcidas

Pegar cuello a
cuerpo de camisa

Solicitar validacion
a supervisor

Preparar pieza
puno

Coser manga y
puno

Reforzar costura Pegar bolsillos

Trasladar a

Coser delantero y
espalda

Hacer ojales

zona de
acabado

O

Fin costura

Supervisor de produccién

Asignar operario

;Camisa semi
terminada
conforme?

Si

Solicitar traslado a

No

Solicitar 2da

verificacion

¢iEs
enmendable?

zona de acabado

No Separar pieza

para correcion

Si

defectuosa

Pieza defectuosa




Figura 39

Flujograma de subproceso de acabado
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Lay Out actual

informacidn es el siguiente: La zona comercial recibe la orden y remiten el pedido de

En la Figura 40 se muestra el layout actual de la empresa, cuyo flujo actual de

produccidn a taller, el supervisor de produccion se ocupa de realizar la demanda de la materia

primay equipos precisos, para gque sean logrados cuando no existan en almacén. Dicha

exigencia se ejecuta por medio de una orden de compra, muchas de ellas se efectlan via

telefonica por parte del cliente. Durante el procedimiento la informacidn se transmite por una
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orden interna de produccion escrita al supervisor de produccién. El realiza la orden de
produccidn y muestra al obrero la cuantia y patrén de prenda a fabricar de acuerdo al nimero
de pedido. Cuando esta listo el pedido, se envia al almacén con copia de la orden de
produccién y la orden de compra a administracion donde se emite una factura que se entrega

a la clientela unido con su pedido. Es la manera como se conduce el flujo de informacion.

Figura 40
Lay Out actual
10 mts
Corte
wv
2
£
[s]
]
=
%
(=]
L]
Telas
IAlmacén Confeccion
[Terminado Oficina
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VVSM de estado actual
El mapa de la cadena de valor actual (VSM) se ha realizado tomando en cuenta 3 sub

procesos realizados en el concesionario: Corte, costura y acabado.

Los datos para el VSM actual se obtuvieron directamente de la toma de tiempos,

reporte de piezas defectuosas, demanda mensual de clientes y reporte de inventarios.

Demanda de clientes.

Demanda mensual = 6799 camisas/mes
Dias al mes = 26 dias
Demanda diaria = 261 camisas/dia
Tack time.
Para hallar el tack time se toma en cuenta:
1 turno de 8 horas
2 descansos de 10 min
Tiempo disponible = 480 min — 20 min

Tiempo disponible = 460 min/dia

Tiempo disponible
#Articulos requeridos

Tack time =

460 min/dias
261 camisas/dia

Tack time =

Tack time = 1.76 min/camisa



Figura 41

VSM de estado actual

Proveedor

2899

1111 dias

Prevision mensual

produccidn

Programacion de

'\

Supervisor de produccién

/

\

N\

|-

ProvisiGaumensual
‘\ediﬁ\N
Demanda mensual= 6,799 camisas

Demanda diaria =261 camisas
I Takt time = 1.76 min/camisa
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Clientes

Diaria Diaria Diaria

Corte Costura Acabado
o @ ¢
TC =048 min TC=2.09min IE=z0emi:
PNC =2% 258 PNC= 15% 236 PNC =0.55%
TF =100% TF=75% TF =100%
NT=1 NT=1 NS
NO=2 NO=9 NO=2
NM=4 NM=12 il =G

0.99 dias 0.94dias
0.48min 2.09 min 2.06 min

AN

223 camisas/dia

0.85 dias. TNVA = 13.89 dias

TVA =4.63 min




VSM estado futuro

Figura 42

VSM de estado futuro

|

Proveedor

Quincenal

7
A

11.11dias

3 Mercaderia
acumulada _—

Previsién mensual

Programacion de
produccion

/

N\

\ —~—
ProvisiGamensual
Pedid&o:;ﬂiark)s\

/1N

Supervisor de produccién

Demanda mensual= 6,799 camisas

Demanda diaria =261 camisas
Takt time = 1.76 min/camisa
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Diaria Diaria Diaria
Cuello de
botella
N\ Lead
Alto % de elevado
PNC
]
Corte Costura Acabado
[ [}
) & O
TC =0.48min TC=2.09min TC =2.06 min
PNC = 2% 258 PNC= 15% 245 PNC = 055%
TF =100% TF=75% TF = 100%
NT=1 NT=1 NT=1
NO=4 NO=9 NO=2
NM=4 NM =12 NM=2
0.99 dias 0.94 dias

223 camisas/dia

085 dias

TNVA = 13.89 dias

TVA =4.63 min

Luego de realizar el VSM actual se puede identificar que el subproceso de costura y

acabado estan por encima del tack time.

Tabla 4

Calculo de valor agregado

Proceso

Tiempo de ciclo

Tack time

(TK)

Corte
Costura
Acabado

0.48
2.09
2.06

1.76
1.76
1.76
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Figura 43

Comparativo tack time vs. Tiempo de ciclo actual

2.09 2.06
0.48
||
Corte Costura Acabado

Tiempo de ciclo TC  emsmm=Tack Time

Asimismo, se puede observar gque solo 0.11% representa el tiempo en el que la camisa
realmente fue trabajado.

Tabla b

Calculo de valor agregado

Calculo de valor agregado ~ Valor UMD
TVA 4.6 Min
TNVA 4011.03 Min
Tiempo total (TT) 4015.63 Min
Touch time (TOU) 0.11% %

Para el analisis de las principales causas que afectan a los subprocesos de costura y
acabado se realiz6 una lluvia de ideas para tener un contexto general de las dificultades que la
empresa afronta, luego de la identificacion se procedio a agrupar cada problema a su
respectiva area de origen (materiales, métodos, mano de obra y maquinas), con la
ponderacién que representa en la problematica identificada.

A continuacion, se muestran los diagramas de Ishikawa figuras 44,45y 46

para las dimensiones costo, desperdicio de tela y tiempo, como se detalla a

continuacion:



Figura 44

Diagrama de Ishikawa Costo
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Figura 45

Diagrama de Ishikawa Desperdicio de Tela
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Figura 46

Diagrama de Ishikawa Tiempo
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Tabla 6

Matriz de causas — Dimension Costo

PRODUCCION DE CAMISAS

73

Promedio % Frecuencia %
Causas | _de . Incidencia  Acumulado AcurnulaQo 80 - 20
ncidencia Incidencia
Materiales 140 31% 140 31% 80%
Métodos 130 28% 270 59% 80%
Mano de Obra Directa
(MOD) 118 26% 388 85% 80%
Maquinaria 71 15% 459 100% 80%
Total 459 100%

Para una mejor visualizacion de los resultados de la tabla 6 a continuacion se muestra

el gréfico respectivo:

Figura 47

Diagrama de Pareto — Dimension Costo

Diagrama de Pareto - Costo
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Tabla 7

Matriz de causas — Dimension Desperdicio de Tela

PRODUCCION DE CAMISAS
%

Causas Promedio de % Frecuencia Acumulado 80 -
Incidencia Incidencia Acumulado . . 20
Incidencia
Métodos 125 36% 125 36% 80%
Mano de
Obra Directa
(MOD) 118 34% 243 70% 80%
Materiales 52 15% 295 86% 80%
Maquinaria 50 14% 345 100% 80%
Total 345 100%
Figura 48
Diagrama de Pareto — Dimension Desperdicio de Tela
Diagrama de Pareto - Desperdicio de tela
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Tabla 8

Matriz de Causas — Dimension Tiempo

PRODUCCION DE CAMISAS

1 0,
Promedio % Frecuencia % 80 -
Causas de Incidencia Acumulado Acumulado 20
Incidencia Incidencia
Métodos 140 35% 140 35% 80%
Mano de
Obra Directa
(MOD) 118 30% 258 65% 80%
Maquinaria 80 20% 338 85% 80%
Materiales 62 16% 400 100% 80%
Total 400 100%
Figura 49
Diagrama de Pareto — Dimension Tiempo
Diagrama de Pareto - Tiempo 100%

]

430
344
80% B0% BO%
258 ZONA DE H ZONA DE
POCOS : MUCHOS
VITALES : TRIVIALES
172 35% i
140 i
118 '
E6 :
a0
0 [
Métodos Mano de Obra Directa (MOD) Maquinariz

1 Pmomedio Inddenta =—Se=b%inddencia = ssse=20-20

hateriales

90%

B80%

T0%

B60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

75



76

Desarrollo de propuesta
Segun el analisis Pareto realizado se ha podido evidenciar que las causas con mayor
porcentaje son métodos y mano de obra directa. Por tanto, se evaluara cual sera la

herramienta a implementar.

Tabla 9

Cuadro costo — oportunidad de herramientas Lean Manufacturing

Herramientas

Lean Tiempo de Costo de Nivel de
Manufacturing Implementacion Implementacion complejidad
5S 3 meses S/.69.70 Bajo
KANBAN 6 meses S/. 86.40 Medio

TPM 9 meses S/.142.40 Alto

La herramienta elegida es 5S, debido que permitira mejorar el flujo de trabajo,
favoreciendo la reduccidn del tiempo, costos y reduciendo desperdicio de tela.
Para la implementacién de la herramienta 5S, se desarroll6 el siguiente flujo de

trabajo:



Figura 50

Esquema de implementacion de herramienta Lean Manufacturing

Realizar una reunién con
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A continuacion, se muestra la secuencia de actividades a ejecutar para la
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implementacion adecuada de las mejoras en el proceso productivo de la empresa Cotton Life

Textiles EIRL.

Tabla 10

Cronograma de implementacion 5S

2019
NRO. PASOS DE IMPLEMENTACION Marzo Abril Mayo
1234123 23|
1 Capacitacion !HF....
Organizacion e
Orden e
2 5S Limpieza B
Estandarizacion e
Disciplina
3 Auditoria !..hh.!‘

Asimismo, se define los indicadores con los cuales se mediran las variables de costo,

desperdicio de tela 'y tiempo.

Costo de produccion

Se evidenciara el resultado positivo o negativo basandonos en el comparativo del

Costo Unitario de Produccién antes y después de la aplicacion de la herramienta Lean

Manufacturing.

El indicador del costo de produccion sefiala el valor de la produccién de la unidad de

camisa, los cuales incluyen mano de obra, materiales y gastos de fabricacion.

Costo Unitario de Produccion =

Costo Total de Produccién

Costo Unitario de Produccion =

5,799

217,114.56

Volumen de produccion
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Costo Unitario de Produccion = 37.44

Costo de Produccién Costo

Materiales S/ 30.00
Mano de obra S/ 4,50
Gastos de fabricacion S/ 2.94
Total S/ 37.44

Desperdicio de tela
Se evidenciara el resultado positivo o negativo basandonos en el comparativo del

%Desperdicio de Tela antes y después de la aplicacion de la herramienta Lean
Manufacturing.

El indicador de desperdicio de tela, hace referencia al porcentaje de material que no se utiliza
y queda como desperdicio, se realizara con el fin de llevar control de la cantidad de

desperdicios generados en el corte, costura y acabado de camisas.

Peso Inicial — Peso Final

%Desperdicio de Tela = Poso Inicial x100

127.89

%Desperdicio de Tela = mxloo

%Desperdicio de Tela = 6%
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Tabla 11

Resumen de desperdicio mensual

MES DE UNIDADES INGRESO DESPERDICIO SALIDA
PRODUCCION PRODUCIDAS (kg) (kg) (kg)
Diciembre 5070 2281.5 110.16 2171.34
Enero 5080 2286 136.35 2149.65
Febrero 5100 2295 137.16 2157.84
PROMEDIO 5083.33 2287.50 127.89 2159.61
Desperdicio por
camisa 0.06

Tiempo de Produccion
Se evidenciara el resultado positivo o negativo basandonos en el comparativo del
Tiempo de Produccion antes y después de la aplicacion de la herramienta Lean

Manufacturing.

El indicador de tiempo de ciclo es aquel tiempo que agrega valor a la produccién.

Tabla 12

Tiempo de ciclo (TC) vs. Tack time (TK)

Tiempo de ciclo TC  Tack time (TK)
2.06 min 1.75 min

Tiempo disponible

Tiempo de ciclo total (TC) =

Produccién real

11,960

Tiempo de ciclo total (TC) = — =

Tiempo de ciclo total (TC) = 2.06



Implementacion de propuesta

Realizar una reunion con el propietario con el fin de desarrollar el plan de

implementacion de Lean Manufacturing
Se llev a cabo la reunion con personal involucrado con el &rea de produccion con el

objetivo de comunicar a los directivos de la empresa Textilera Cotton Life Textiles el plan,

objetivo, fases y beneficios futuros de la implementacion.

Figura 51

Acta de acuerdos

COTTON LII

COTTON LIFE

ACTA DE REUNION INo. 01

Tema: Implementacién de I metodologia Lean Manufacharing

TMombre de la reunion:
Acuerdos da imy ifn de la ia Lea ing en la
empresa Cotton %T&xﬁ]ﬂs

Fecha de la reunuon: 15 de Marzo 2019

Lugar de la reunion: Av. Hisares de Junin nro. 560 Jesus Maria, Lima

Esistentss de 12 empress i d= hrabajo de fvesh
Israel Baizutia Barreto - Gerente Angela Gamarra
athalie Chacén Fosmeri Araujo

Objetivos de la reunién:
+ Revision de astado actual de 12 smprasa Cotton Life Taxtilas ETRL.

+ Definir el plan de implementacién de la metodologia lean Manufacturing
anla emprasa Cotton Lifg Textiles EIRL

+ Fresentar bensficios de la implementacién Cotton Lifg Textiles EIRL.

Seguimiento a la Reunion SEFHC

* Contespecto 2 la reunién ¢l gevente genaral de Cotton Lifg Textiles EIRL, da
1a bienvenida & las tesistas.

* Paso seguido las tesistas exponen su propussts de implementacién v los
‘beneficios.

Se acuerda que I linea piloto a implementar la metodologia serd la de|

camisas.

+ Los datos brindades por la empresa tendrén una variacién del 208 por
debajo por encima para proteger Ios infareses de ls ampress.

+ El gerente general. informa que toda accién que incumpla los acuerdos

seran causal para cancelar el acuerdo.

Acuerdos 7 compromisos
Se aruerda revisar el avance dala Impl!mznladén cada quincena da mes.

Adicionslments, se acuerds que e respetard la politica de comfidemcialidad
impuesta por la empresa

Tnaver:
MINGUNO
Elaborads por: ToEa: Facha slaboractn:
15 de Marzo de 2010
Angela Gamarra Israel Barmutia Fecha présdma reunin:
15 de Abril de 2010

‘Cont 02 acta de reunidn Mo 01
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Capacitacion al personal en general con respecto a la herramienta 5S (concepto y practicas)
Para la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing se considerd
primordial la alineacion de conceptos de cada trabajador de la empresa Cotton Life Textiles

EIRL ello se realizaron capacitaciones periddicas, cuyo detalle se muestra a continuacion:

Tabla 13

Cronograma de capacitacion

. 2019
EVENTOS DE CAPACITACION DURQC'O Marzo Abril Mayo
123 41234123 4

Concepto Lean Manufacturing, ventajas

de su uso. 1 semana

Concepto y guia de aplicacion VSM. 1 semana

Concepto y guia en el uso de la l l
herramienta 5s. 3 semana

Manufactura celular 1 semana

Sesiones de adiestramiento polivalente. 9 semana

Seguidamente se muestra el material empleado para la capacitacion de la herramienta
5S:

Figura 52

Material capacitacion herramienta 5S

1¢ SEIRI:

OBJETIVOS

METODOLOGIA
DELAS5S's

52 SHITSUKE: Disciplina
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=




Tabla 14

Costo de Aplicacion del Plan de Adiestramiento Polivalente de Personal

Costo
Horas Dias por Subtotal
hora
Capacitador 1 1 S/35.00  S/35.00
Tabla 15
Sistema de Incentivos
Por metas Mejor empleado 5S
¢Qué debe  Tener 100% de capacitaciones Realizar como minimo 2 mejoras en
hacer? aprobadas. 5S en la zona asignada.

No tener desperdicio de tela en las
labores que realiza.
Sobrepasar la produccion diaria.

¢Quésele Diplomay reconocimiento en Diploma y reconocimiento.
brindard? frente de todos sus compafieros.
1 dia libre pagado. 1 dia libre pagado.
Publicacion en vitrina. Publicacion en vitrine de

reconocimiento.

Sistema de incentivo personal
Existen diversos sistemas de incentivos (comision, reconocimiento, capacitacion,
promocion, innovacion y de tipo ambiente) y sanciones (faltas leves, graves y muy graves)

que permitan controlar el comportamiento de los trabajadores.
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Sanciones

Tal como se requieren incentivos para lograr la armonia en el ambiente de trabajo es
indispensable manejar mecanismos de sancion que permita hacer prevalecer los principios,
reglas y valores fijados por la empresa, las sanciones se administraran de la siguiente manera:

Figura 53

Sistema de Sanciones

MN® Tlpo.v:’ie Se aplica por: Accién
sancion
1 Faltas leves 1. Inasistencia injustificada nggisfaiicé)?n oprorla pr;rIJEZ
2. Caida del rendimiento laboral o P b
infringida.
1. Agravio werbal o fisica Suspensidn del puesto vy
2| Falas graves 2 - Embriaguez salario hasta por 2 dias.
1. Discriminacién por raza, religion,
minusvalia, edad o preferencia de
3 Faltas muy  |género Pérdida  definitiva  del
graves 2. - Acumulacion de faltas leves puesto de trabajo
3.- Dafio intencionado a los equipos
de trabajo
Tabla 16

Costo de Implementar Sistema de Incentivos

Cantidad MoM
producida para ota
comision
Comision 15 3 S/45.00

Evaluacion 5S antes de implementacion
El en taller textil se evidencia la falta de orden y limpieza, por tal motivo se aplicara las

5S
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Como primer paso se realizé la evaluacion 5S para medir el estado de la empresa con

relacion a esta practica.

Figura 54

Evaluacion 5S

5s N° Inspeccion I:ﬂu::':s]

1 |;Existe productos o materiales innecesarios? 2

Clasificacidn | 2 | Existe maguinaria o equipos innecesarios? 1

(seir) 3 | Existe herramientas, documentos o mobiliario que no se esten utilizando? 1

4 | Existe una guia para separar las cosas innecesarias? 1

1 |iLos productos, matenales, maguinaria, equipos y herramientas estan indicados por nombre? 1

COrden 2 |;5e indica las cantidades de los materiales o productos? 0

{zeiton) 3 | Existe la costumbre de devalver las cosas a su lugar de origen? 1

4 | Existen lineas que dividan los espacios? 1]

1 |;Existe desperdicios de materiales en el suelo? 3

Limpieza 2 |ilLas maguinas, equipos y herrmientas se encuentran limpias? 1

(seis0) 3 | Se tiene el habito de limpiar el drea de trabajo? 2

4 | Se tiene asignado para cada trabajador un lugar para limpiar? 1]

1 | i El trabajador tiene uniformes limpios y ordenados? 1

Estandarizaciaon | 2 |jLa iluminacion s la adecuada? 3

(seiketzu) 3 |iSe tiene las herramientas para realizar la limpieza? 4

4 | Existe un cronograma de actividades para cumplir con las primeras 3 "S"? 0

o 1| i Existe compafietismo an el ambiente laboral? 3

Mant_enlmlentu 2 | Se cumple con el horario laboral? 2

! ||r_np|eza 3 | Existe un d itacid 537 0
(shitzuke) i programa de capacitacidn en 957

4 | El personal cumple con las politicas de la empresa? 3

Fuente: Empresa.

Tabla 17

Valoracién

Puntaje Valoracion
0 Nunca
1 Pocas veces
2 Regular
3 Frecuentemente
4 Siempre

Fuente: Empresa.



Figura 55

Puntaje Total Inicial 5S
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Clasificacion (Seiri)
Se implementa la tarjeta roja como herramienta de apoyo para indicar que elementos

deben ser desechados, vendidos, reubicados o devueltos.

Figura 56

Tarjeta roja

TARJETA RO.JA

NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA |1 Maguinaria 6. Producto terminado
2. ACtesoros y herramientas|7. Equipo de oficing

3. Equipo de mediacidn 8. Limpieza
4 Materia prima

4. Inventario en proceso

FECHA Localizacidn Cantidad Yalar
RAZON 1. Mo se necesita 5. Contarninante
2. Defectuoso 6. Ofros

3 Material de desperdicio

4. Jzo desconocido
ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO 1. Desechar 5 Otros

2. Vender
3. Mover a otro alrmacén

4 Devolucian pravedaor

5. Inspeccionar

FECHA DE DESECHO

Nota. Escuela de Organizacion Industrial (EOI).

Una vez identificados los elementos innecesarios se procede a colocar la tarjeta roja
en cada uno de ellos. Aquellos elementos identificados como innecesarios se muestran a

continuacion:



Figura 57

Resumen de Tarjetas Rojas Empleadas

Area Elemento Accidn a realizar
Corte Tijeras Desechar
Core Mesa de madera (corte) Mover
Corte  |Tacho de basura Desechar
Come Escoba Desechar
Corte Desperdicio de tela Wender
Costura  [Mesa de madera (plana, remalladora, de codo v collaring Mower
Costura Maguina remalladora Inspeccionar
Costura  [Desperdicio de tela e hilo Yander
Costura Zonos de hilo Desechar
Costura  [Caja de productos semiterminados Cesechar
Acabado  [Mesa de madera iplanchada) Maver
Acabado  |Desperdicio de hilo Yander
Acabado  Caja de plasticos Desechar
Acabado  |Caja de productos terminados Cesechar
Tabla 18
Resumen del Total de Tarjetas Rojas Identificadas
Elemento H* de tarjetas
Desechados 7
Movidos 3
Vendidos 3
Inspeccionados 1
Total 14

En total se cuenta con 14 tarjetas colocadas, de las cuales 7 fueron desechados

88

(representa el 50%), 3 fueron reubicados de acuerdo al layout propuesto (representa el 21%),

otros 3 fueron vendidos como material para relleno de muebles (representa el 21%) y se tiene

1 elemento inspeccionado y derivado a mantenimiento (representa el 7%).



89

Orden (Seiton)
Se usa el mecanismo de colores para organizar los materiales.
Rojo: Materiales de corte como telas y moldes.
Materiales de costura como hilos y telas.

Verde: Materiales de acabado como botones, etiquetas, bolsas y cajas.

Figura 58

Estantes de almacén de materiales

Asimismo, redisefia el layout de la empresa de tal forma que facilite el flujo de

produccién de las camisas.
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Figura 59

Layout Propuesto
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Limpieza (Seiso)
Una de las zonas con mayor suciedad y desorden es el almacén de materiales como se
puede ver a continuacion.

Figura 60

Deposito de Desperdicio

Para ello se realizé un programa por areas de trabajo sobre la limpieza, responsable,
frecuencia, tiempo empleado, con la finalidad de que el trabajo fuese fluido en el proceso de

produccidn, como se muestra en la Figura 61.



Figura 61

Cronograma de limpieza

92

LIMPIEZA EM LA PLANTA
AREA DE ELEMENTOS DE
TRABAIO ACTIVIDAD A REALIZAR RESPONSABLE FRECUENCIA HORARIO TIEMPO LIMPIEZA
HECESARIO
w Guardar las piezas en los andamios DIARIO Final del turno 10 min
% Guardar lag herramientas DIARIO Final del turno 10'min
Ia)
w Encargadn de 10 mi Trapos hdmedos v
a Lirmpiar la mesa de cate ares DIARIO Inicio de turno min escoba
(-4
E Guardar los desperdicios de hilo DIARIO Final del turno 10 min
Barrery botar |3 hasura DIARIC Final del turno 10 min
- Limpiar 1as mesas de trabajo DIARIO Inicia de turmo 10min
ol
== } .
22 Guardar Ins sohrantes de piezas para contahilizar Encargado de DIARIO Fihal del turho Thmin | Trapos himedos,
z 8 drea — escobay soplador
S Mantenimiento de maguinas DIARIO Inicio de turno 10 min
Barreryvotar la hasura DIARIO Final del furna 10 min
Colacar las herramientas en su lugar DIARIO Final del turno 10 min
w g Limpiar 1as mesas de trabajo DIARIO Final del turna 10 min
- N _ Encargado de _ 10min | Trapos himedos,
= Guardar los desperdicios de hilo Area DIARID Final del turno sscoha
= 10 rain
Lirnpiar la mesa de trabajo DIARID Final del turno
Guardar las prendas pendientes por ermpacguetar DIARID Final del turno 10 min
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Estandarizacion (Seiketzu):
Para la practica de normas organizacionales y observacion vertiginosa y visible de los
escenarios anomalos se instalé un mural con el fin de compartir y facilitar la comunicacion

entre la empresa y los trabajadores.

Figura 62

Mural de Normas de la Empresa

Mural

Disciplina (Shitzuke)
Para asegurar continuidad del uso de la herramienta de 5S se realizar las siguientes

acciones:
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Mapa de responsables 5S por zonas

Figura 63

Mapa de responsables 5S
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Auditoria cruzada de zonas

Figura 64

Auditoria cruzada de 5S
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Formato para presentacion mensual de mejoras 5s

Figura 65

Presentacion mejoras 5S
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Evaluacion 5S después de implementacion
Después de la implementacion, se realizo el diagndstico de la empresa con relacion a

las 5S versus la mejora a lograr luego de su implementacion.

Figura 66

Puntaje Clasificacion
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Figura 67

Puntaje Orden
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Figura 68

Puntaje Limpieza.
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Figura 69

Puntaje Estandarizacion
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Figura 70

Puntaje Disciplina
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De la figura 70 concluimos que es necesario el uso de la herramienta 5S para seguir
asegurarando el adecuado desarrollo de las actividades que involucran el proceso de
produccion, asimismo se puede observar que en estandarizacion y mantenimiento ain se debe

ir reforzando para generar habito en los trabajadores.

Figura 71

Puntaje luego de implementacion 5S
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Tabla 19

Costo de Implementar 5S

Horas Dias Cors]to POT " cantidad P'.FEC'(.) Subtotal
ora unitario

Capacitador 1 1 S/35.00 S/35.00

Tarjetas 14 S/0.10 S/1.40

Mural
(normas 3 S/0.10 S/0.30
impresas)

Materiales  pogit-it 1 SI3.50  S/3.50
Escoba 2 S/10.00  S/20.00

Bolsas 5 S/0.50 S/2.50

Trapo 7 S/1.00 S/7.00

Total S/69.70
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Presentacion de resultados

A consecuencia de la implementacion de las herramientas de la metodologia Lean
Manufacturing tales como VSM vy 5S se obtuvo la reduccion de los costos operativos,

porcentaje de desperdicio de telay tiempo de produccion.

Tabla 20

Resultados del costo de produccidn antes y después de la implementacion 5S

COSTOS ANTES DE LA ) DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
Puntaje Puntaje
COSTO
UNITARIO DE 37.44 34
PRODUCCION

Acorde a los resultados obtenidos en la Tabla 20 se puede evidenciar que la variable
costo de produccidn antes y después de la implementacion disminuye en 3.44 soles, por ende,
aceptamos la hipotesis “El uso de la metodologia de Lean Manufacturing reduce el costo en

el proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, 2019”.

Tabla 21

Resultados de los desperdicios de produccion antes y después de la implementacion 5S

ANTES DE LA DESPUES DE LA
DESPERDICIO IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
Puntaje Puntaje
%DESPERDICIO 6% 4%

Acorde a los resultados obtenidos en la Tabla 21 se puede evidenciar que la variable

% desperdicio de tela antes y después de la implementacion disminuye en 2 %, por ende,
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aceptamos la hipotesis “El uso de la metodologia de Lean Manufacturing reduce % de
desperdicio de tela en el proceso de produccién de la empresa Cotton Life Textiles EIRL,

20197

Tabla 22

Resultados del tiempo de produccion antes y después de la implementacion 5S

TIEMPOS ANTESDE LA DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
Puntaje Puntaje
TIEMPO DE 2.06 1.89
CICLO

Acorde a los resultados obtenidos en la Tabla 22 se puede evidenciar que la variable
tiempo de produccién antes y después de la implementacion disminuye en 0.17 min, por
tanto, aceptamos la hipdtesis “El uso de la metodologia de Lean Manufacturing reduce % de
desperdicio de tela en el proceso de produccion de la empresa Cotton Life Textiles EIRL,

2019”.
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Discusion

La presente tesis guarda relacion con el trabajo de investigacion de Castrejon (2016)
en el uso de la herramienta de VSM y 5S para la reduccién de los costos de produccion,
donde ambos mostraron resultados favorables en la cultura organizacional, dado que se
empezo a priorizar métodos de prevencion de errores e identificacion de desechos; ello en
contraste con la investigacion de Guerrero (2016), quien utilizo otras herramientas para la
reduccién de la variable de costo de produccion. Dichas investigaciones lograron la reduccién
de costos debido a la disminucién de actividades que no agregan valor.

A partir de los resultados se puede apreciar que el porcentaje de desperdicio de tela
del estudio realizado por Géalvez (2018) se logro reducir gracias al usé de la herramienta 5S
para evitar el dafio de materiales durante la produccion, almacenamiento, traslado de
materiales y productos. Caso similar ocurre en la implementacion de la herramienta 5S en la
empresa Cotton Life Textiles EIRL, puesto que existe una reduccion del 6 % a 4 %, lo cual
constituye merma mensual de telas.

Luego de la implementacion de la herramienta 5S se logré la reduccién del tiempo de
ciclo en 0.17 min en el proceso de produccién de la empresa Cotton Life Textiles EIRL. Caso
similar se observa en los trabajos de investigacion de Beltran (2017), Ruiz (2017), Gonzales
(2018) y Salazar (2017). Concluyen que la sencillez en su aplicacion es lo que permite que
las mejoras logradas sean duraderas, ya que también se toma como pilar principal el recurso

humano y su bienestar.
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Conclusiones

La implementacion de la herramienta 5S de la metodologia Lean Manufacturing
reduce el costo de produccion de S/. 37.44 a S/.34, lo cual representa una reduccion del 3.44
%.

El uso de la metodologia Lean Manufacturing reduce en 2 % el desperdicio de tela
durante la produccion de camisas para damas y caballeros.

El uso de la metodologia Lean Manufacturing reduce en 0.17 min el tiempo de ciclo

de la produccién.
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Recomendaciones

La implementacion de la herramienta 5S es la base fundamental para el uso de la
metodologia Lean Manufacturing; por tanto, se recomienda replicar en los demés procesos e
involucrar a todo el personal de la empresa Cotton Life Textiles EIRL, con el fin de seguir
reduciendo los costos de produccion.

Asimismo, se recomienda ir escalando en el uso de herramientas de Lean
Manufacturing para tener 0 % de desperdicio de tela, con entrenamiento, control, orden y
sistema de incentivos acorde a las necesidades del trabajador.

Finalmente, se recomienda que se realicen auditorias mensuales para comprobar si los
trabajadores utilizan adecuadamente las herramientas planteadas. De esta manera, se busca
que los trabajadores involucrados puedan desarrollar en conjunto un plan de acciones

correctivas para reducir el tiempo de produccién.
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ANEXO



Figura 72

Matriz de consistencia
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TITULO: ""USO DE LEAN MANUFACTURING PARA LA MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA TEXTILERA, 2019"

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DE -
GENERAL GENERAL GENERAL ESTUDIO DIMENSIONES INDICADORES METODOLOGIA
Variable Independiente
VSM Enfoque de investigacién: Cuantitativa
Uso de metodologia Lean ) ) )
¢Eluso de Iia metodqlogia Lee.m Usar la metgdologia Lean_ El uso de Ia_metodglogia Lean Manufacturing. 55 Tack time (TK) = w Disefio de investigacion: Experimental con grado de
Manufacturing permite la mejora en el |Manufacturing para la mejora del Manufacturing mejora el proceso de # Articulosrequeridos variable cuasi experimental.
proceso de produccion de la empresa |proceso de produccion en la empresa [produccion de la empresa Cotton Life
Cotton Life Textiles EIRL, 2019? Cotton Life Textiles EIRL, 2019. Textiles EIRL, 2019. Alcance de investigacion: Explicativo
Finalidad de investigacion: Aplicada
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS Poblacién y muestra: La produccién de camisas en el
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS periodo marzo a mayo 2019,
El uso de la metodologia Lean
¢El uso de la metodologia Lean Usar la metodologia Lean Manufacturing re ducs los costos en el Cost itario d duccion = Costo total de produccion
Manufacturing permite reducir los Manufacturing para reducir los costos Costo OStOUNILArto ae proauccion = =, o en de producciéon

costos en el proceso de produccion de
la empresa Cotton Life Textiles EIRL,
2019?

en el proceso de produccion de la
empresa Cotton Life Textiles EIRL,
2019.

proceso de produccion de la empresa
Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

¢Eluso de la metodologia Lean
Manufacturing permite disminuir el
porcentaje de desperdicio de tela enel
proceso de produccion de la empresa
Cotton Life Textiles EIRL, 2019?

Usar la metodologia Lean
Manufacturing para disminuir el
porcentaje de desperdicio de tela en el
proceso de produccion de la empresa
Cotton Life Textiles EIRL, 2019.

El uso de la metodologia Lean
Manufacturing disminuye el porcentaje
de desperdicio de tela en el proceso de
produccion de la empresa Cotton Life
Textiles EIRL, 2019.

¢El uso de la metodologia Lean
Manufacturing permite reducir los
tiempos en el proceso de produccion
de la empresa Cotton Life Textiles
EIRL, 2019?

Usar la metodologia Lean
Manufacturing para reducir los
tiempos en el proceso de produccion
de la empresa Cotton Life Textiles
EIRL, 2019.

El uso de la metodologia Lean
Manufacturing reduce los tiempos en
el proceso de produccion de la
empresa Cotton Life Textiles EIRL,
2019.

Variable Dependiente

Proceso de produccion de la
empresa Cotton Life Textiles
EIRL.

INSTRUMENTOS

Desperdicio de tela

Peso inicial — peso final

x100
Peso inicial

% Desperdicio de tela =

Tiempo

Tiempo disponible

Tiempo de ciclo (TC) = Produccion real

* Guia de Observacion

* Historico de produccion

* Reporte de costo de produccion
* Reporte de desperdicios de tela

* Registro de toma de tiempo
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Figura 73

Cronograma de Actividades

USO DE LEAN MANUFACTURING PARA
LA MEJORA DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA
TEXTILERA, 2019

CONCEPTOS BASICOS 01-02-2019

[

TITULO DEL PROYECTO 02-02-2019

ESTUDIO DE CASO 0 03-02-2019

OBJETIVOS 04-02-2019

GENERALES [ 0 020
HipoTEsis I 05-02-2019
HIPOTESIS GENERAL [ 06-02-2019

07-02-2019

ESPECIFICA

BUSQUEDA DE ANTECEDENTES 09-02-2019

METODOLOGIA 11-02-2019

PROPUESTA e 18-02-2019
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Figura 74

Presupuesto - Financiamiento: Recursos Propios

. e Unidad . Costo
Descripcion Medida Cantidad umitario Sub Total
—
Movilidad 5 30 $/5.00 $/150.00
Viaticos — -
Refiio D
FHigee 1 30 $/10.00 </300.00
Tapi Unidad
apicete - 4 $/1.00 S/4.00
Papel Bond Nillar
| ape Bot 2 §/25.00 $/50.00
Utiles de
itori Unidad
ESCTROTY | Falder - 10 $/0.50 $/5.00
—
Clips 48 1 $/3.00 $/3.00
Unidad
Memeria USB 1 §/45.00 $/45.00
Unidad
Otros | Impresion - 315 $/0.20 $/63.00
varios
Servicio de Mes 1 5/149.00 $/149.00
iiternet
Copia Unidad 50 $0.10 S5.00
TOTAL S/774.00




Figura 75

Guia de entrevista - Validacion del instrumento de la Variable Independiente

GUIA DE ENTREVISTA

NOMERE DEL INSTRUMENTO:

"US0 DE LEAN MANUFACTURING PARA LA MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE UNA
EMPRESA TEXTILERA, 2019"

CEJETIVD:

DIRIGIDO A

APELLIDOS Y NOMBRES:

GRADO ACADEMICO DEL EVALUADOR:
WVALORACION]

[ MUYAITO | ALTO [ MEDIO [ BAJOD [ MUYBAID |
(La valoracion va a criterio del investigador, esta valoracion es solo un ejemplo)

FIRMA DEL AVALUADOR
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Figura 76

Guia de entrevista - Validacion del Instrumento de la Variable Dependiente

GUIA DE ENTREVISTA

FECHA:

MOMBRE DEL ENTREVISTADOR:

PUESTO QUE DESEMPERA El ENTREVISTADO:

. PREGUNTAS
1. iCuales szon los problemas em términos de costo,

desperdicio de fela y tiempo gue identifica en el proceso de
produccion con relacion a la mano de obra?

2. ;Cuales son los problemas en términos de costo,
desperdicio de fela y tiempo gue identifica en el proceso de
produccion con relacion a la maguinaria?

3. ;Cuales son los problemas en terminos de costo,
desperdicio de fela y tiempo gue identifica en el proceso de
produccion con relacion a la materiales?

4. jCuales son los problemas en terminos de costo,
desperdicio de fela y fiempo que identifica en el proceso de
produccion con relacion al método de trabajo?

COMENTARIO




Figura 77

Guia de observacion

OBSERVADOR:

GUIA DE OBSERVACION

FECHA: ! !

I INICIO DE LA ACTIVIDAD

Se registra informacidn de |a observacidn de eventos relacionada a |a gestidn del costo, desperdicio de tela y tiempo.

1. Cudles son los procesos que involucran |a produccidn de camisas?

2. Cudles son las actividades que involucran la produccidn de camisas?

Il. DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

Siempre

Aveces

Casi siempre

Mo aplica

1. Existen problemas en el manejo de mano de obra

2. Existen problemas en el manejo de magquinari

4

3. Existen problemas en el manejo de materiales

4 Existen problemas en el manejo de métodos de trabajo

lil. CIERRE DE LA ACTIVIDAD

1. Cuantas maquinas existen en el taller y de qué tipo son?

2. Comao esta estructurado el taller de fabricacian?
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Figura 78

Modelo de Reporte de costo de produccion Cotton Life Textiles EIRL

Materia Unidad de Costo Unidades
prima compra unitario utilizadas

Subtotal

Costo total de materia prima

Costo variable unitario de materia prima

Costo variable unitario de mano de obra

Costo variable unitario total
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Figura 79

Modelo de Reporte de Desperdicios Cotton Life Textiles EIRL

MES DE
PRODUCCION

UNIDADES
PRODUCIDAS

INGRESO
(ko)

DESPERDICIO
(ko)

SALIDA
(ko)
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Figura 80

Ficha de Control de Tiempos
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COTTON LIFE TEXTILES EIRL

FECHA: / /
ACTMIDAD:
AREA:

FICHA DE CONTROL DE [pe 0 o [] ACTUAL

TIEMPOS [] PROPUESTO
OPERARIOS:
CANTIDAD DE CAMISAS EL ABORADOS:
N° PROCESO DESCRIPCION
(MIN) (MIN)

10

1"

12
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Figura 81

Modelo de Ficha de Cuestionario — Costo

CUESTIONARIO

Instrucciones:

1. Por favor no escribir su nombre, es anénimo y confidencial.
2. Responda las alternativas de respuesta segun corresponda.
3. Marque con una X la alternativa de respuesta que se adecue a su criterio.
A continuacion coloque el nivel de impacto de los siguientes criterios respecto al costo en el
proceso de produccion, en una escala del 1 al 5 que crea conveniente, segun los valores
siguientes:
1 2 3 4 5
La mayoria
Nunca Rara vez A veces de las Siempre
veces
Criterios \ Frecuencia 1/2(3| 4|5
Mano de | 1. personal poco capacitado
Obra -
Directa 2. Fatiga laboral
Maquinaria | 3. Bajo mantenimiento de las maquinas
) 4. Mercancia defectuosa
Materiales -
5. Stock out de materiales
6. Inadecuado almacenamiento de materiales y
Métodos | Maguinaria
7. Retrabaja de actividades




Figura 82

Modelo de Ficha de Cuestionario — Desperdicio de Tela

CUESTIONARIO

Instrucciones:

1. Por favor no escribir su nombre, es anénimo y confidencial.

2. Responda las alternativas de respuesta segun corresponda.

3. Marque con una X la alternativa de respuesta que se adecue a su criterio.

A continuacioén coloque el nivel de impacto de los siguientes criterios respecto al desperdicio
de tela en el proceso de produccion, en una escala del 1 al 5 que crea conveniente, segin
los valores siguientes:

1 2 3 4 5
La mayoria .
Nunca Rara vez A veces de las veces Siempre

Criterios \ Frecuencia 1/ 2|3| 4|5
Mano de | 1.Personal poco capacitado
Obra -
Directa 2. Fatiga laboral

Magquinaria | 3. Descalibradas

Materiales | 4. Dafio a materiales durante el proceso y traslado

5. Errores frecuentes en los cortes de patrén

Métodos

6. Inadecuado almacenamiento de materiales

121



Figura 83

Modelo de Ficha de Cuestionario — Tiempo

CUESTIONARIO

Instrucciones:

1. Por favor no escribir su nombre, es anénimo y confidencial.

2. Responda las alternativas de respuesta segun corresponda.

3. Marque con una X la alternativa de respuesta que se adecue a su criterio.

A continuacion coloque el nivel de impacto de los siguientes criterios respecto al tiempo en
el proceso de produccion, en una escala del 1 al 5 que crea conveniente, segun los valores

siguientes:
1 2 3 4 5
La mayoria
Nunca Rara vez A veces de las Siempre
veces
Criterios \ Frecuencia 11 2|3| 4|5
Mano de | 1.Personal poco capacitado
Obra
Directa 2. Fatiga laboral
Maquinaria | 3. Parada por averias
) 5. Materia prima inadecuada
Materiales —
6. Stock out de materia prima
7. Baja coordinacion entre areas
Métodos | 8. Movimientos innecesarios
9. Desorden de materia prima
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Figura 84

Diagrama de Gantt

EVENTOS DE CAPACITACION

Concepto Lean Manufacturing, ventajas de su uso.

Concepto y guia de aplicacion VSM.

Concepto y guia en el uso de la herramienta bs.

Manufactura celular

Sesiones de adiestramiento polivalente.




Figura 85

Operacionalizacién de Variables
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empresa Cotton
Life Textiles
EIRL.

entrada(conocidos como factores) pasan
a ser elementos de salida (productos),
tras un proceso en el que se incrementa
su valor. (Hiroyuki, 2011).

VARIABLES =
DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES

DE ESTUDIO
La filosofia Lean Manufacturing busca
la forma de mejorar y optimizar el

Variable sistema de produccién, tratando de VSM
Independiente |eliminar o reducir todas las actividades Tack time (TK) = M
" 58S # Articulos requeridos
que no afiaden valor dentro del proceso
UsodeLean |de prodduccién. Son los llamados

Manufacturing. |desperdicios o despilfarros (Jeffrey .

Liker, 2015).
Costo total d duccid
. " Costo Costo unitario de produccién = e e;.rra uc.c’zon
Variabl Es un sistema de acciones que se Volumen de produccién
ariable : 1
" encuentran interreacionadas de forma

Dependiente L. .
dindmica y que se orientn a la
transformacion de ciertos elementos. De

Proceso de i Peso inicial — peso final
: esta manera, los elementos de .. % Desperdiciode tela = ———————————x100
produccioén de la Desperdicio de Tela Peso inicial

Tiempo

] ; Tiempo disponible
Tiempo de ciclo (TC) = ———————
Produccion real




Figura 86
Logo Cotton Life Textiles EIRL

COT'TON LIFE

TEXTILES
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Figura 87

Modelo Femenino de Camisas Cotton Life Textiles

COTTON LIFE

TEXTILES




127

Figura 88

Modelo Masculino de Camisas Cotton Life Textiles




Figura 89

Ficha Técnica de Especificaciones de Doblado

ESPECIFICACION DE DOBLADO

12.-Colocarcollarinde
pldstico, regulable segtn
talla en parte interna del
cuello.

9.-Colocarclip de cocodrilo
por debajo del pufio.

10.-Colocar mariposa de
pldstico por debajo del
cuello. Insertar botén del
pie de cuello en ranura.

11 .-Colocarcollarinde
cartén por debajo del
cuello.

.

GENERO MASCULINO TELA CX1235-1 TALLAS 2-3-4-5-6
DESCRIPCION: :AMISA M/LARGA CUELLO OFFIC|COMPOSICION 100% algodén PIMA COLOR LISTADO
CLIENTE: BROOKSFIELD DESCRIPCION 100/2 SATEN FECHA 03/02/2015
SERVICIO COTTON LIFE PROVEEDOR 1

ESTILO NCHO1 PROCESO EXTF BOLSILLO BORDADO
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