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RESUMEN

Nuestro estudio de investigacion se desarrolla la aplicacion del método Lean
Manufacturing a la empresa COTTASH E.I.R.L. especificamente al area de produccion al
momento de fabricar enterizos, este tiene como meta incrementar la productividad de la

MYPE en estudio.

Se recogi6 informacidn de la duefia y jefe de produccidon, donde se obtuvo
conocimiento que la empresa tiene que tercerizar por no cumplir con la produccidn necesaria,
esto se debe a la falta de organizacion y a los tiempos ociosos que existen en las diferentes

areas, esto simboliza costos extras a COTTASH.

Ante esta situacion se procedi6 a usar Lean Manufacturing (las 5'S y KANBAN), de
dicho analisis de simulacion se concluye que para su aplicacion efectiva la organizacion tiene
que ser solida y estar comprometida en aceptar los cambios que se estan proponiendo. Con
respecto al manejo de desperdicios con la herramienta de las 5°S se logré reducirlo en un

85.33%. Esto dio pie a la aplicacion de KANBAN.

Con KANBAN se incrementd la eficiencia y a la par la eficacia del area de en
cuestion en 9% y 21% respectivamente, esto en prendas se traduce a 21 enterizos mas diario,
finalmente en términos generales la productividad de la empresa COTTASH E.L.R.L.

aumentd en un 24%.
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CAPITULO I

INTRODUCCION

1.1  Estado de situacion del sector y la empresa
o Diagnostico del sector

El problema que existe en la industria textil peruana es que muy pocas empresas
logran pasar los tres meses de vida y esto se debe principalmente por falta de conocimiento
ya que manejan o conocen empiricamente lo que es la planificacion, cadena de valor, manejo
de proveedores y su lead time, indicadores de productividad, resultados y lo méas importante,

el concepto de mejora continua.

Los tiempos de despacho a los clientes en la actualidad son muy cortos y que el
itinerario diario no permite o no da tiempo para hacer un diagndstico de las tareas que se

realizan para elaborar un producto.

Las empresas dejan para después los problemas que ellos encuentran en los procesos
que realizan y llegan a resolverlos cuando no tienen otra opcién. Todo esto repercute en los
tiempos de entrega del producto y al incumplirlos repercute en costos adicionales no

planeados y al no poder asumirlos quiebran.

Por otro lado, la monopolizacion y la escasez de algoddn hace mas dificil la entrada y
estabilizacion de nuevas empresas, las empresas que llevan mas de 5 afios en esta industria se
ven también afectados debido al alza de precios repentinos y a las variaciones del lead time
de sus proveedores, ademas el TLC con china y la importacion masiva de prendas hace que el
sector industrial textil quede relegado cuando a escoger un producto final o0 materia prima se

refiere. Este impacto chino se ve ya reflejado en el movimiento econdémico actual.



Las industrias algodoneras cumple un rol primordial en el crecimiento econémico de
los paises desarrollados y de los paises en vias de desarrollo; y son socialmente responsables
con el medio ambiente. El algodon es un producto agricola no alimentario de mayor demanda

en el mercado del ambito mundial... (Miguel Angulo)

Por lo tanto, segin Miguel Angulo, la industria textil seguira siendo uno de los
sectores mas fuertes en el Peru, pues el estado peruano es el productor mas grande cuando se
trata de algodon pima, esto nos abre una puerta para poder alcanzar el desarrollo como

nacion.

° DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA
COTTASH E.L.R.L. es una mediana empresa que confecciona y vende ropa de bebé y
nifio, los cuales se exportan al extranjero (EE. UU.), sin antes pasar por un riguroso proceso

de verificacion y un excelente acabado.

COTTASH E.I.R.L. se dedica a la fabricacion de ropa de bebé todas hechas de
algoddn pima peruano. La empresa trabaja mediante pedidos que varian por cliente por lo que
existe una gran variedad de productos con distintos procesos de produccion. La gran mayoria
de estos productos - 90% a mas - son exportados a Estados Unidos. EI mercado que abastece
la empresa es el de prendas de vestir para bebés desde prenatal hasta nifios de los ocho afios

de edad.

De las visitas que hicimos en la empresa se puede observar que hay diferentes tipos de
maquina de confeccion (remalladoras, picuetera, recta, etc.) se encuentran en una misma area,
es decir las estaciones de trabajo se encuentran de manera adyacente, asi permite que la
distancia que el material va a recorrer entre operaciones sea la mas corta, con el fin de

eliminar transporte innecesario.

Cabe destacar que las maquinas se encuentran agrupadas por su funcién: En el



proceso Confeccidn de ropa intervienen diversas operaciones que requieren un tipo de
maquinaria en particular, y al haber también una variedad intermedia de productos que
comparten las mismas operaciones durante su proceso de produccion, se necesita que las
maquinas que realizan determinada labor estén agrupadas para asi lograr un mejor

ordenamiento y con esto, una mayor eficiencia.

Las tallas que se manejan son NB (new born o recién nacido), 3m (tres meses), 6m,
9m, 12m, 18m, 2T (dos afos), 3T, 4T, 5T, 6T, 7T y 8T. Antes de recibir el pedido, el cliente
pide a la empresa realizar una muestra de las prendas que desea realizar, para esto el mismo
cliente envia una muestra fisica o envia fotos de los productos que desea para poder hacer los
moldes y armar la muestra, luego se envia la muestra al cliente para que la apruebe, una vez

aprobada, el cliente envia el pedido y se inicia la produccion.

La empresa trabaja con un promedio de diez clientes, los clientes méas antiguos no
requieren de muestras para la realizacion de sus productos a menos que deseen un modelo
que no se les haya hecho anteriormente o quieran hacer una modificacion a alguna prenda.

Entre los clientes con los que trabajan se encuentran:

o Anne Everet Rae
o The Beaufort Bonnet Company
o Ollie & Bess
o Eyelet & lvy
. Monogramme Maison
o Sammy & Nat
J Cute as Buttons
Todos los clientes cuentan con una pagina web mediante la cual realizan sus ventas,

todos los productos van con la etiqueta de cada marca. Para el desarrollo presentaremos 5



productos basicos que son los de mayor demanda, pero nos enfocaremos en un tipo de

enterizo.

o Body: Prenda de sola pieza, gran parte de los clientes siempre piden este modelo, pero
haciendo sus propias modificaciones que pueden ser el color de la tela, picueta de
color, estampado y/o bordado con el disefio que el cliente desee, etc. Este modelo se

hace en tallas pequefias (desde la talla NB hasta la talla 18m).

A

il

llustracion 1: Producto Body
Fuente: Elaboracion propia

o Gorro: Prenda que no utiliza mucha cantidad de tela, es de una sola pieza. Su

confecciodn es una de la que menos tiempo demanda y normalmente se hace solo una

talla (one-size).

llustracién 2: Producto Gorro
Fuente: Elaboracion propia



Enterizo: Prenda que cubre todo el cuerpo del bebé, se hacen en distintos modelos.

(abiertos, cruzados, etc.)

llustracion 3: Producto Enterizo
Fuente: Elaboracion propia

Convertor: Prenda que, gracias a la manera que en se abrocha, puede ser un enterizo

(con piernas) que se ‘convierte’ en bata (sin piernas) y viceversa.

anne everett rae

“

llustracién 4: Producto Convertor
Fuente: Elaboracion propia



. Manta: Prenda entera rectangular de 1 o 2 capas, facil de confeccionar. Normalmente
los clientes las pide ‘planas’, es decir sin ninglin estampado ni bordado ya que ellos los

personalizan al gusto de sus clientes.

)

9N
¢ I /"/

anne everett rae

llustracién 5: Producto Manta
Fuente: Elaboracién propia

Existen 2 tipos de empaquetado del producto primario:
. Agrupados (de 5en 5, de 6 en 6, etc.)

. Individualmente

El tipo de empaquetado se realiza de acuerdo a las instrucciones del cliente. Es
importante resaltar que cada envase de producto primario lleva una etiqueta que lo identifica,
asi como la cantidad que se encuentra empacada. Utilizan el servicio de empresas de courrier
como FEDEX, DHL, entre otros, para realizar el envio de los productos a sus respectivos

clientes.



o Proceso de produccion

Para poder explicar la funcion que cumple cada proceso realizaremos un esquema que
indique el recorrido de la materia prima desde su inicio hasta convertirse en el producto final.
Asi mismo detallaremos cual es el area a cargo de realizar dichas operaciones y el

procedimiento que se tiene establecido en la empresa

1. Administracion y planeamiento

Recepcion del Planeacion de
— ¥ pedido pedido‘de tc?la y
materia prima

El cliente envia el pedido mediante correo electronico, se confirma la recepcion, se

procede a hacer la cotizacion aproximada de todo el pedido para poder solicitar el adelanto
correspondiente, este adelanto vario del 30%-50% dependiendo del cliente, todo este proceso
toma entre 5-6 dias Utiles; finalmente el area de planeacion quien conoce el lead time de los

proveedores, programa las compras de los insumos necesarios.

2. Jefe de produccion

Recepcion de tela
y de materia
prima

La empresa COTTASH E.I.R.L recibe de sus proveedores telas de algodon PIMA,
las cuales se presentan en rollos de aproximadamente 19.80 kilogramos. Estos bloques son
guardados y apilados en un almacén. La empresa exige a dichos proveedores el certificado de
autenticidad de este algodon, pues existen productos similares que son muy comercializados,

como es el caso de la tela pakistani o hindd, cuando se piden lotes mayores a la tonelada la



jefa de produccién manda a ordenar su almacenador de acuerdo al niUmero de partida que este

presenta.

3. Trabajadores

Almacenaje de tela

y materia prima Tendido de tela Cortado de tela

Los rollos de tela son guardados en el almaceén, se colocan de manera horizontal una
sobre otra, todas en su envoltura de plastico, el criterio que usan en el orden de apilamiento es
el de cual van a usar en los proximos dias, estos rollos lo dejan por encima para su facil
disposicion.

Los rollos de tela se extienden sobre la mesa de corte, para ser cortados en rectangulos

mas pequefios facilitando el corte de las piezas.

Para esta fase del proceso, se acomodan las capas de tela una encima de otra, hasta
formar un conjunto de capas. Luego, en la parte superior se coloca el molde de las prendas
que se desean fabricar, pero no se trazan pues se busca optimizar el uso de la tela al maximo
se plantean varios tipos de colocacion de molde hasta encontrar el que tenga menos espacios
libres, este debe ser aprobado por la jefa de érea, y asi reducir el desperdicio de tela, este
proceso en COTTASH E.I.R.L. toma entre 2 a 3 horas originando cuellos de botellas en la

produccion. Cada molde es elaborado por una disefiadora de modas.

Finalmente, se procede a cortar todas estas capas en base al molde colocado, con dos
maquinas: una de estas, sirve para los cortes mas grandes o faciles de realizar; y la otra, para

los cortes mas concavos. Dichas herramientas solo se diferencian en tamafio.



llustracion 6: Tendido de Tela
Fuente: Elaboracion propia

4. Jefe de produccion

Corte aprobado

Se procede a revisar las piezas una por una, por informacion de la empresa se obtuvo

que en esta area ocurren mermas minimas, casi nulas.

5. Trabajadores

Confeccion de Acabado final de
prendas prendas

A la hora de confeccionar se procede a unir cada una de las piezas que fueron hechas
en base a un molde mediante la maquina de costura (recta, remalle, recubridora, etc.). Las
maquinas se encuentran distribuidas por alta utilizacion y las maquinas mas modernas se les es
otorgada a los trabajadores més experimentados, lo que ocasiona a veces un desbalance en los

tiempos de terminar una operacion y esto lleva a generaciones de cuellos de botella asi mismo

Para dar el acabado final a la prenda se realizan los retoques finales del producto, como



son la limpieza. Aqui se cortan los hilos que pueden quedar al momento en que se unio las
piezas, como también los pequefios restos de pelusa que pueda tener. Ademas, se colocan los
broches o botones y los stickers que estan pegados en las prendas que indican la marca de cada

prenda, de acuerdo con el pedido que haga el cliente.

Al recibir productos de diferentes clientes y sobrecargarse de trabajo tienden a
desorientarse y desordenar su area, finalmente terminan trabajando varios clientes a la vez sin
recordar cual de ellos tiene prioridad de salida alta genera desorden, tiempos muertos y malestar

entre ellos mismos.

llustracién 7: Confeccion de Prenda
Fuente: Elaboracion propia

6. Jefe de produccion

Aprueba
inspeccion final

Aqui se revisa prenda por prenda para ver si cumple con los pardmetros de calidad
propuestos por los mismos clientes, entre los cuales estan la incertidumbre de talla, la cual no

debe pasar en un rango de 4 milimetros. Generalmente se hace junto con el acabado.

10



7. Trabajadores

Empaquetado de Conteo final de
prendas prendas terminadas

Una vez terminadas las prendas, estas son dobladas, embolsadas y empaquetadas en
cajas. En cada caja se indica la direccion del cliente, la marca del cliente. Estos 3 Gltimos pasos

se realizan en un mismo espacio por 3 operarios (habilitadores)

8. Jefe de produccion

Cumple con los
pardmetros
establecidos

Se revisa las prendas terminadas, se debe cumplir con el etiquetado y rotulado propuesto

por el cliente.

9. Administracion y planeamiento

Reporta .
cantidgdes y c;?;nrgr;gitgl Envio
salida

Finalmente, las cantidades son reportadas al area de administracion para que haga la

documentacién correspondiente, asi mismo estas cajas son enviadas a las aduanas, mediante
una empresa de Courier, en donde se realizan todos los controles y entrega de papeles para

exportarlas al extranjero.

Previamente, el secretario se encarga de hacer el papeleo (Factura, Guia de remision,

Certificado de Origen y Guia de recojo de la empresa de Courier)

11



Secuencia de operaciones para la elaboracion de un enterizo

Recepcidn del

Administracién y planeamiento

Planeacidn de
pedido de tela

pedido materia Repork; :
Y EFU ? Coardina of  Envio de
b prima cantidades y >
transporte prendas
salida
g
]
3
-]
2
&
c
H
@
]
g
£
]
2
LI
$ 3
g E Apryeba
4 2 . Corte
H a Recepeion de
é acabado Cumple
| & tela y materia <\ aprobado
g ptima
K] El corte §e realizd La prenta final Se cumplid con la
correctjment? cumpleicon los cantidid que
estindajes dela requiere 8l cliente?
emplesa?
y —] I._l
H Almacenaje de i
2 telay mim o Tendidode J Cortado de Canfeccidn de Acabado final Empaquetada Cdnnten f;nal
2 . tela tela tendas de prendas £ pIe e
2 prima ] ’l J P P de prenda temminadas
@
=

llustracion 8: Flujograma
Fuente: Elaboracién propia
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DAP del enterizo

Tabla 1:
Diagrama de Analisis de Procesos

e 15| g8
Q IS}
. N 8 | 2| 2| & | & |Distancia :
N Descripcion 8 S 2| 8| E (metros) Observaciones
o |k | £ P
1 El operario se dirige al /. 15
almacén.
Buscar y retirar la materia
2 | prima (telas de algodén -
pima) del almacén. >‘
3 | Hacia el area de corte. 9.6
Esta etapa incluye el tendido,
4 | Corte de las piezas. - trazado e inspeccion de trazado
gue en promedio toma cada pieza
5 | Hacia la maguina collareta. » 5.5
Coser los bordes de las
6 piezas. i
7 | Hacia el &rea de habilitado. 2 Es la misma &rea de acabado.
8 | Habilitado del enterizo. P -
9 | Hacia el area de remalle. e 25
10 | Remallado de las piezas. o | -
11 | Hacia la maquina collareta. e 2
12 C_oser los bordes de las .< i
piezas.
13 | Hacia el area de remalle. >o 2
14 | Remallado de las piezas. o | -
15 | Hacia la maquina picueta. >0 35 Estos pasos se realizan solo si lo
16 | Coser el borde del cuello. ( - requiere el cliente.
17 | Hacia la méaquina recta. >- 2 Tambien se C(t):ﬁ;a etiquetay la
18 | Coser y juntar las piezas. [ -
19 | Hacia lamaquina de /\' 4
broches.
20 | Colocar los broches. | -
21 | Hacia el area de acabado. e 2
22 | Cortar los excesos de hilos. o -
Hacia el &rea de control de
23 | calidad, e J
24 | Conrectamente erminado. - - :
25 | Empacuetar .< i Se empaquetan de a 5 unidades
baq ' en bolsas de pléstico
Hacia el almacén de e
26 productos terminados. T 3
27 | Almacenar. ~e -
TOTAL 12 (13| 1 - 1

Fuente: Elaboracion propia
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Para graficar el despliegue y tiempos que se requiere para la elaboracion de un enterizo en la empresa

se realiz6 un VSM

L '
- [ — . = .
FiGEEdar pedido mensual Recursos pedido mensual Cliente:

04 =

- =
Corte ~ Confeccion Acabado " Embalaje

7 \‘ ,-f' 2 A" \ r_,“ \\I
“as n dios 8 dias 2

CIT=48 CiT=270 CiT =150 CiT=30
segundos segundos segundos segundos

‘Demora en la
_ ) Prendas _ _ [preparacion d clo=0.1 _
Plezas Ci0 = 1hora Cl0 =3 horas la méquina horas Espera clo=0
Tiempo de Tiempo de Mala Tiempo de Tiempo de
actividad = actividad = distrlbucibr del actividad = actividad =
20% fpevim i 250 it 100% 100%
los puestos de, No se lagra

1 turmo trabajo 1 turnos cumplir con la 1turnos Prendas 2 turnos
jpraducclon delechuosas
28800 28800 necesarla 28800 28800
segundos segundos segundos segundos
disponibles Falta de disponibles disponibles disponibles
4 arganizacion 4
14 dias
Sdias & dias 2 dias ldia
| 48 segundo | | 270 segundo J 150 segundo 30 segundo [
J L L J L 1 498 sec

llustracién 9: VSM del Enterizo
Fuente: Elaboracion propia

El tiempo Gtil que toma la elaboracidn de un enterizo actualmente es de 498 segundos,
sin embargo, esta cadena de procesos presenta problemas que hacen que este tiempo fluctle y

en algunos casos incremente, haciendo que la productividad sea menor.

El enterizo es el producto estrella de COTTASH E.I.R.L. segin su demanda historica
en cada pedido siempre piden enterizos en sus modelos mas basicos o con algun tipo de
variacion solicitado por el cliente, este enterizo posee certificados desde el proceso de tejido

hasta la materia prima que se usa en su elaboracion.

En Estados Unidos existe un fuerte control sobre el uso de plomo en las ropas de
vestir, en este caso los enterizos usan broches los cuales son importados desde china 'y

especificamente se solicitan con su respectivo certificado de libre de plomo para poder
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comercializarlo en dicho pais. Las causales de demora en produccién y del producto fueron
recogidas a partir de encuestas que se hicieron en la misma empresa, una fue a la jefa de
produccion (ver ANEXO N°1) y las demas fueron hechas a cinco operarios (ver ANEXO

N°2) de la informacion obtenida se realizo el siguiente diagrama de ISHIKAWA.

I Mano de obra | I Materia prima | I Maquinaria |

Contaminacion de

Falta de capautamon rollos en almacén “".‘ Maguinas paradas |
— — e

""-\ Repuestos de maquina

Operarios en proceso | Abastecimientos tardios |

de aprendizaje | —\ |\ extraviados
— ot \ Productos extraviados
\ Falta de supervision \———— — \
\— \
\ \ Productos manchados
No hay un sistema de | orod diicad \ por la maquinaria
produccién adecuado | roductos no codficados) durante operacidn
—_ "\ ) .
\ \ Baja
La humedad afecta los Metodologfa de trabajo/ dimi productlwdad
rollos guardados | : / Procedimientosno |
— */ inadecuada | estandarizados |
] / . —/
/ Desorden en e! puesto | Desorganizacion al
ﬂ_detrabajo /seleccionar prendas a o
lluminacion inadecuada/ | confeccionar /Nose registran Indicadores de
Yoo, J— avance diario
Muminacion solar afecta /| _ . fe—
a prendas | Existen tiempos ociosos
| en el area de produccion

| —

IMedioambienteI I Método I I Medicion I

llustracién 10: Diagrama Causa-Efecto
Fuente: Elaboracion propia

Una vez ubicados los problemas en el diagrama de Ishikawa, se procede a filtrar

cuales son los enigmas principales que originan la baja productividad.

o No hay un sistema de produccion adecuado

o Existen tiempos ociosos en el area de produccion
o Maquinas paradas

o Desorden en el puesto de trabajo

. Falta de capacitacién
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o Operarios en proceso de aprendizaje

° Productos extraviados
. Abastecimientos tardios
. Contaminacion de rollos en almacén

La mayoria de estas causas estan centradas en el desconocimiento de un proceso de
trabajo o el buen uso de una méquina ralentiza el flujo del producto ya que genera un
desabastecimiento entre estaciones de trabajo, asi mismo los problemas relacionados al
almacén se da por no hay una organizacién adecuada de los productos, se dejan al descubierto

y son contaminados por polvillo, suciedad o por los rayos del sol.

Existen tiempos de ocio que necesitan ser suprimidos a traves de las herramientas que
nos provee LEAN MANUFACTURIN para eso elaboraremos la siguiente matriz de

criticidad.

Tabla 2:
Matriz de ponderacion de criticidad

___ MEDIA__| 2

Fuente: Elaboracion propia

Una vez presentado los puntajes de criticidad que manejaremos se realizara el

siguiente cuadro:

Tabla 3:
Matriz de criticidad
Produccion Organizacion Almacen
I‘:Io hay un Exls-ten tiempos . Desordenenel Operarios en o Contaminacion .
sistemade | ociososenel | Maquinas Faltade Productos  |Abastecimiento Puntaje de
PROBLEMAS > . puesto de e proceso de ) ’ de rollos en o
produccion dreade paradas : capacitacion - extraviados tardios , criticidad
. trabajo aprendizaje almacén
adecuado produccion
Mano de obra 3 3 3 9
Materia Prima 1 1 1 4
Magquinaria 1 1
Medio ambiente 3 3
Método 3 3
Medicion 0
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Con los totales de cada subcriterio, se realizara el diagrama de Pareto:

Tabla 4:
Cuadro de Pareto
N° Causas Frecuencia Frecuenda % Total /s Totalde
acumulada acumulados
1 Desorden en el puesto de trabajo 3 b 15.00% 30.00%
2 No hay un sistema de produccion adecuado 3 9 15.00% 45,00%
3| Existen tiempo ociosos en el area de produccion 3 12 15.00% 60.00%
4 Falta de capacitacion 3 15 15.00% 75.00%
5 Operarios en proceso de aprendizaje 3 18 15.00% 90.00%
b Productos extraviados 2 20 10.00% 100.00%
7 Contaminacidn de rollos en almacén 1 U 5.00% 105.00%
8 Abastecimientos tardios 1 2 5.00% 110.00%
9 Maquinas paradas 1 23 5.00% 115.00%
20 100.00%
Fuente: Elaboracion propia
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

1 2 5] < 3 6 7 8 9

llustracion 11: Diagrama Pareto
Fuente: Elaboracién propia

En la figura 11 apreciamos los problemas que atraviesa la empresa son el desorden, la

falta de organizacion y capacitacion.
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PROBLEMA

|

Magquinas paradas

Desorden en los Desabastecimiento
capacitaciony puestos de y contaminacion en
orga nizacion trabajos los almacenes

y productos

extraviados

llustracién 12: Esquema de Causa-Efecto
Fuente: Elaboracion propia

Los problemas van mas dirigidos a la manera en como se labora y bajo qué
circunstancias. La situacion en que se encuentra actualmente la empresa demuestra a grandes
rasgos que falta organizacion y manejo de desperdicios y debido a esto, no se logra cumplir

con la produccion programada requerida.

1.2.  Descripcion del proyecto

1.2.1. Problema de investigacion.

o Problema general:

- El problema de la empresa COTTASH E.I.R.L. es la baja productividad en el area de
produccion.

o Problemas especificos:

- Existe falta de organizacion, manejo inadecuado de los desperdicios y desorden.

- No se logra cumplir con la produccion necesaria.
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1.2.2. Preguntas de investigacion.
Pregunta general:

¢Cémo mejorar la productividad de COTTASH E.I.R.L.?

Preguntas especificas:

¢Como eliminar o mitigar los desperdicios y como optimizar la organizacion de
COTTASHE.I.LR.L?

¢Como se podra aumentar y mejorar la produccion?

1.2.3. Objetivos.

Objetivo general:

Aplicar Lean Manufacturing para incrementar la productividad de la empresa
COTTASHE.LR.L.

Obijetivos especificos:

Aplicar las 5’S para eliminar o mitigar los desperdicios y mejorar la organizacion en
COTTASHE.LR.L.

Aplicar la técnica KANBAN para aumentar y mejorar la produccion.

1.2.4. Hipotesis.

Hipotesis general:

La aplicacion de Lean Manufacturing mejoran la productividad de COTTASH E.I.LR.L.
en un 5%.

Hipotesis especificas:

Aplicando las 5’S se lograra reducir los desperdicios en un 90% y a su vez potenciara
la organizacion de la empresa.

Aplicando la técnica KANBAN se obtendrd como resultado un aumento en la

produccion de 5%.
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- La matriz de consistencia se originay plantea del 1.2.1 hasta el 1.2.4, el cual se mostrara

en el ANEXO N° 3.

1.2.5. Justificacién.

. Justificacion teorica

El reciente trabajo de estudio tiene como fin optimizar la productividad aplicando la
metodologia Lean Manufacturing y de esta manera contribuir a la manufactura textil, a su vez

este trabajo aportard conocimientos a las nuevas investigaciones.

o Justificacion préctica

El estudio permite plantear técnicas adecuadas para eliminar o disminuir los
desperdicios, la desorganizacion y la mejoria en la productividad de una pyme textil, esto
exige la necesidad de conocer la relevancia después de la implantacion de las herramientas

Lean Manufacturing.

o Justificacion metodoldgica

Parte de la investigacion es realizar registros de produccion y tiempo, para luego
proponer la implantacién de las herramientas Lean adecuadas a las dificultades de
COTTASH E.I.LR.L, se propondra la implementacion de las 5°S para eliminar los
desperdicios, el desarreglo y omisidn de aseo en el area de confeccion, segundo se haré la
propuesta de implementar la técnica KANBAN, la cual tiene como finalidad cumplir con la

produccion necesaria y asi incrementar la productividad de COTTASH E.L.R.L.
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1.2.6. Alcancey delimitacion.

. Delimitacion espacial

El estudio se desarrollara en COTTASH E.L.R.L. (empresa Textil), en el area de

almacén y produccion ubicada en la Av. Aviacion 1516 del distrito de la Victoria.

o Delimitacion temporal

El estudio se ejecutara en el periodo académico 2 del 2019, después del beneplacito
del perfil del distinguido Consejo Directivo de la Facultad de Ingenieria Industrial, y de

acuerdo con los lineamientos de la Universidad Tecnologica del Perd.

. Alcance

El alcance de este trabajo de investigacion es establecer técnicas para mejorar la

productividad de las pymes textil, cuya area de estudio se realizard en la empresa COTTASH

E.Ll.R.L. (&rea de confeccion), haciendo uso de la metodologia Lean. Cabe mencionar que en

este estudio no se realizara la implementacion por el tiempo limitado que tenemos para la

presentacion de este. Solo se presentara la propuesta de implementacién a la alta gerencia de

la empresa COTTASH E.I.R.L.

21



CAPITULO IlI.

LITERATURA Y TEORIA

2.1  Antecedentes internacionales

Umba y Duarte (2017), realizaron una tesis donde su objetivo fue reducir el tiempo en
los procedimientos de elaboracion del producto, utilizaron las herramientas 5°S y SMED
obteniendo como resultado la reduccion de tiempo en el proceso de calentamiento de horno
de 28 minutos, el cual equivale un 46% en disminucién de tiempo. Los autores concluyeron
que después de aplicar las 5s el orden ayudo con mejorar el tiempo en el proceso de
produccién y se disminuyo el riesgo de accidentes. Esta tesis tiene afinidad con la
investigacion a realizar, ya que en COTTASH existe desorden y se quiere mejorar la

produccidn para asi lograr mejorar la productividad.

Beltran y Soto (2017), estimaron como objetivo en su tesis reducir los despilfarros de
la empresa en mencién. Aplicaron la metodologia Lean Manufacturing utilizando las
herramientas 5S, VSM, entre otros después de aplicar las herramientas mencionadas
obtuvieron como resultado la disminucion de los desperdicios, en la recepcion y area de
despacho en un 20 %y 23.6 % Yy tiempos de esperaen 7.2 %y 37.2 % respectivamente,
donde el tiempo de reduccion fue de 52.8 minutos. Los autores concluyeron que las
herramientas mencionadas redujeron los desperdicios y se optimizo la recepcion y despacho
en “HLF Romero”. Esta tesis serd de alcance para la presente investigacion, ya que se quiere

tener un manejo adecuado de los desperdicios en COTTASH E.I.R.L.

Mufioz (2017), en su investigacion tuvo como objetivo disminuir las mermas y
optimizar la gestion de cada parte de la empresa, donde aplico las 5°S, control visual y trabajo

estandarizado. Obtuvo como resultado la reduccion de los despilfarros en un 90%. El autor
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concluye que aplicando las herramientas Lean Manufacturing se logra reducir gran parte de
los desperdicios, ademas, genera la mejora continua de la empresa. La mencionada tesis dara

como alcance técnicas para aplicar las 5s y la mejora de la organizacion de la empresa.

2.2.  Antecedentes nacionales

Aranibar (2016), el objetivo de su estudio fue utilizar herramientas Lean para
aumentar la productividad de la empresa ABRASIVOS S.A. obteniendo como consecuencia
el aumento de 10 % en la productividad. El autor concluyo que todas las herramientas Lean
mejoran los procesos y por ende aumentan la productividad de las organizaciones. El estudio
en mencién brinda aportes a nuestro trabajo de investigacion en relacion con mejorar la

productividad de COTTASH y al empleo de las herramientas Lean como el Kanban.

Bellido y La Rosa (2018), se centro el objetivo de eliminar todo tipo de muda que
exista en el proceso productivo de VALPER 25 E.1.R.L., obteniendo como resultado una
reduccién de desperdicios del 60% en inventarios ademas, la productividad de la mype se
incremento en 35%. Los autores concluyen que este modelo de optimizacion se puede lograr
sin usar tecnologia, personal altamente calificado, ademas, puede ser implementado en el
entorno real de las Mypes textiles con gran facilidad. Esta tesis tiene relacién directa con
nuestra investigacion, porque se trata de una MYPE textil, la cual tiene como fin mejorar la

productividad de COTTASH.

Collantes (2018), su tesis tuvo como objetivo mejorar el proceso productivo. Para esto
el autor aplico las herramientas Lean (5S’s, Kaizen, Poke-Yoke e investigacion de
operaciones). Obtuvo como resultado un VAN y una tasa de retorno (TIR) favorable y
concluyo que empleando las herramientas del Lean se obtiene la minimizacién del reproceso

de producto, también se logra la una mejora del capital humano y del cliente.

Es por tal motivo que se toma dicha tesis como referencia, porque se aplicara las
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herramientas Lean como “5’S, esto ayudara a la reduccion de los desperdicios.

2.3. Bases teoricas
o Evolucién del lean manufacturing

Socconini (2019), indica que las técnicas para la optimizacién de la manufactura se
originaron a inicios del afio 1901 por la influencia de “Frederick Taylor y H. Ford, el primero
establece la estructura cientifica de trabajo y después Henry Ford introduce la primera cadena
de produccion de automoviles en masa”. Las técnicas en de Ford se fueron desarrollando en

la industria manufacturera.

Por su parte Manotas y rivera (2007), menciona que el pensamiento Lean inicia en
Jap6n a finales del siglo diecinueve por “Sakichi Toyoda, el fundador del grupo Toyota”, este
introdujo un dispositivo de sefial que detectaba problemas en la produccion de telares,
ademas, incorporo en las maquinas un dispositivo “Jidoka” que se encargaba de parar la
produccidn cuando este producia un producto defectuoso, lo que produjo mayor

productividad.

La filosofia que desarrollo Kiichiro Toyoda al apostar por la creacion de una
orientacion ideal, donde las maquinas, infraestructura y seres humanos trabajen juntos con el
fin de obtener valia y sin originar despilfarros. Instauro procedimientos para

alcanzar competitividad en el mercado automotriz (Manotas y Rivera, 2007).

A su vez Sanz y Gisbert (2017), afirma que la metodologia Lean se originé en Japdn
(corporacién automovilistica Toyota), con el inicio del Just In Time (JIT). Después se ha ido
mejorando y acoplando técnicas para mejorar los procesos. La metodologia Lean
(manufactura esbelta), es el nombre que se le dio al JIT “justo a tiempo”, también es

conocido por proceso esbelto.
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Por su parte Gaibort (2017), precisa que el JIT es una filosofia de direccion
japonesa, cuyo proposito se centra en desaparecer todo tipo de despilfarro con el
fin de reducir costes. EI JIT no es una técnica sino un pilar del Lean
Manufacturing, ya que es una estrategia que le da a la empresa un lineamiento de
proveer la cantidad necesaria de materiales en cada fase de la produccién, ademas,
la entrega debe ser tal como el cliente lo requiera en el momento justo, éptima

calidad, cantidad requerida.

o Situacion actual
Actualmente el método Lean Manufacturing del sistema de Toyota es aplicada a

empresas manufactureras, sus herramientas y técnicas son usadas en cualquier proceso.

El método Lean ha progresado en aplicaciones especificas como: Lean Health, Lean
Construction y Lean Office. El objetivo primordial del Lean Manufacturing es el trabajo y
coordinacion en equipo desde los directivos de mayor mando hasta el operario final, por lo

tanto, hoy en dia la metodologia Lean abarca todo tipo de empresa (Manotas y Rivera, 2007).

Por su parte Socconini (2019), menciona mas aplicaciones a las dadas por los autores
mencionados en el parrafo anterior, ademas, indica que en la actualidad la metodologia Lean
puede aplicarse de igual manera en una empresa de produccion o servicio. Entre las
aplicaciones Lean se encuentran el Lean Government, Lean Hotel, Lean design, Lean

Accounting, etc. Todas estas herramientas tienen como fin la eliminacion de los despilfarros.

o Fases de implementacion lean manufacturing
Para Socconini (2019), menciona que las fases de implementacion son cuatro:

- Fase 0 Tradicional: Esta es la fase de preparacion en donde se tiene que conocer
con claridad el escenario existente de la compafiia, crear “plan estratégico”

ademas, lograr un compromiso entre los directivos y estar bien preparados.
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- Fase 1 aplicacion: En esta fase se tiene que “establecer un flujo permanente en areas
piloto”, entender la importancia y todo lo que implica la implementacion, tiene como
fin generar la iniciacion del aprendizaje y todos observen el poder de cambio.

- Fase 2 Administrar la cadena de valor: En esta fase la forma y manera que se
lleva la organizacion es la base de la implementacion en donde se tiene que
trabajar no por gerencias funcionales sino al contrario trabajar en equipo todas las
gerencias en una misma direccion, “generando parametros y criterios para una
mejor decision basado en resultados”.

- FASE 3 Organizaciones lean: Esta es la etapa final, donde se determina el
convenio de la compaiiia, estableciendo un método de “administracion de
conocimiento” que otorgue a la empresa el dominio de los acontecimientos
(problemas, mejoras y prevencion), a su vez todo lo relevante a los procesos.

Por lo tanto, entendemos que todas las fases la prioridad es el compromiso de

cada uno de los miembros de la organizacion.

Por su parte Manotas y Rivera (2007), indican que las actividades a seguir en una
implementacion “deberian conducir a mejoras en cinco dimensiones”, estos son conceptos

que cada organizacion trata de poner en accion.

Dichas dimensiones son la eliminacién de residuos, mejora continua, flujo continuo y
sistemas de traccion, equipos multifuncionales y sistemas de informacion. Por lo tanto,
cuando se logren los objetivos, estos conduciran al reflejo de avance de la implementacion

del Lean Manufacturing.

o Definicion del lean manufacturing
La metodologia lean se puede definir como la eliminacion de toda actividad, tarea no
productiva que no agreguen valor en los procesos de una empresa, ademas el Lean

Manufacturing tiene una relacion directa con la velocidad de respuesta y la rentabilidad de una
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organizacion (Socconini, 2019).

Segln Baskaran y Lakshmanan (2019), la metodologia lea tiene como objetivo

primordial la erradicacion de los despilfarros que puedan presentarse en los procesos “Las

empresas que implementan manufactura esbelta tienen como objetivo eliminar el desperdicio

y tareas que no generen valia, para reducir plazos de entrega” sin descuidar calidad y
satisfaccion del cliente. Todo despilfarro no genera valor en una empresa por ende se tiene

que identificar y eliminar.

Toda empresa competitiva necesita maximizar su productividad y la metodologia
Lean ayuda a obtener ese resultado de optimizar los recursos. Para la medicion de la

productividad se tiene que relacionar los insumos usados con el producto terminado.

Lean tiene como objetivo minimizar costos en procesos, haciendo a la empresa
competitiva en el mercado, para asi generar ganancias a partir de una reduccién de costos
(International labour Organization, 2017). Entonces lo mencionado por los autores nos da a
entender que la metodologia Lean Manufacturing tiene un enfoque de produccion ajustada,
donde “las herramientas a usar nos permiten una mejora continua, aumento de la
productividad y eficiencia para llevar a la empresa a la competitividad”. Ademas, antes de

aplicar la herramienta Lean es primordial conocer la actividad que no genera valor.

Segln Mostafa, Dumrak y Soltan (2013), “Los principios Lean requieren que los
fabricantes investiguen sus procesos e identifiquen las actividades (desechos) con valor
agregado y sin valor agregado”. Por consiguiente, después de conocer los problemas en las

areas de estudio recién se podra plantear que herramienta es la necesaria.

Las actividades que no generan valor se les conoce como despilfarro o desperdicio
segun Gonzalez (2007), “existen 7 tipos de desperdicio: sobreproduccion, inventario,

transportacion, espera, movimientos, sobre procesamiento y correccion”.
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o Beneficios del lean manufacturing
Los principales beneficios de implementar Lean Manufacturing son “obtener menores
costos de produccién; mayor cantidad de salida y plazos de produccion mas cortos”. Segun la

International labour Organization (2017), los objetivos de Lean Manufacturing son:

Reducir defectos y desperdicio.

Reducir tiempos de ciclo.

- Reducir los niveles de inventario.

- Mejorar la productividad total.

- Utilizacion de equipos y espacio de manera mas eficiente.

- Ser capaz de elaborar productos flexibles al mercado con costos minimos de cambio.
Luego de conocer los beneficios y objetivos de la metodologia Lean Manufacturing se

explicaran las técnicas Lean a usarse en la investigacion.

. Variable Independiente “X”: Técnicas Lean
A) 5'S

Esta herramienta sirve para mejorar la cultura organizacional interna de una empresa y
se desarrolla en cinco pasos tales como: eliminacion, limpieza, disciplina, orden y
estandarizacion (Rojas y Gisbert, 2017). Por su parte Gonzalez (2007), afirma que “las 5°S esta
enfocado y orientado a la calidad total y se toma esta herramienta para la mejora continua
(kaizen)”. A la vez el autor afirma que las 5°S se refiere a adecuar espacios de labor limpios,
organizados y seguros (Gonzalez, 2007). Por lo tanto, es un enfoque positivo para mejorar el

centro trabajo y la calidad total.

Segun la International labour Organization (2017), las 5°S son cinco palabras japonesas:
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Tabla 5:
Definicion 5°S

palabra japonesa Significado

Seiri Separar

Seiton Ordenar e Identificar
Seiso Limpieza.

Seiketsu Estandarizar

Shitsuke Sistematizar o disciplina.

Fuente: Elaboracién propia

Por otro parte, Bellido y La Rosa (2018), estan de acuerdo que “la implementacion de
las 5’s evita observar sefiales disfuncionales en las compafiias, como aspectos sucios de la
planta, desorden, falta de instrucciones, desapego de la mano de obra por su espacio de labor,
movimientos innecesarios”. Esta herramienta si se implementa con responsabilidad aporta a

la organizacion con la seguridad, calidad y productividad.

Las 5°S esta enfocado en la mejora continua (CI), asi lo refiere Sundar, Balaji y
SatheeshKumar (2014), cuando indica “Una vez que se establece la estabilidad del proceso,
se requieren herramientas de elementos de CI para determinar la causa raiz de las
ineficiencias y aplicar contramedidas efectivas para reducir esas ineficiencias”. Los autores
mencionan establecer y disefiar estandarizaciones de trabajo, para que de este modo se

elimine los tiempos de espera, inactividad, inventarios y el problema de recurso.

Beneficios de las 5°S

Segln Rojas y Gisbert (2017), las bondades de la implementacion de las 5°S son.

- Facilitar el acceso y devolucidn de piezas, herramientas durante la jornada
laboral.
- Evitar los tiempos muertos que se originan por la bisqueda de objetos para el

trabajo.
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- Se asegura de que los equipos, herramientas y maquinarias tengan las medidas de
cuidado necesarias.
- Mejora en la ambientacion del entorno de trabajo.

- Crea y mantiene las condiciones necesarias y seguras para realizar las labores.

Las 5°S crea los cimientos para incorporar nuevas técnicas de mejoramiento continuo.

B) Técnica kanban

Origen y concepto

El kanban es una técnica del sistema JIT tal como lo menciona Ballesteros y
Ballesteros (2008), Kanban se originé en la Toyota Motor Company, la cual fue fundadora de
la implantacion Justo a tiempo generando después herramientas de produccion. Esta técnica

empezo a funcionar después de generar rentabilidad a la corporacion Toyota en 1958.

Por su parte Castellano (2019), menciona que “Dentro de los componentes que forma
esta filosofia se encuentra Kanban”. Por tanto, queda claro que la técnica kanban se encuentra
dentro de la herramienta lean “JIT”, cuyo significado del kanban es “tarjeta” o “sefial” y este

se da por medio de informacion visual.

Ballesteros y Ballesteros (2008), conceptualiza al kanban como un nuevo y novedoso,
en donde por medio de contenedores y tarjetas se controla el proceso de produccion. Por su
parte Rojas y Gisbert afirman “ES un sistema visual a base de tarjetas creado en Toyota usado

a la hora de producir” (2017).

La técnica kanban se utiliza el sistema jalon, en este sistema la produccion siempre
jala las partes del inicio del proceso hacia el ultimo proceso de produccion. “Este sistema
tiene como fin dar respuesta una reaccion inmediata a la variacion de la tasa de produccion,

con este sistema se logra evitar el subproceso y el exceso de materiales” (Sandoval y Vidal,
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2006). Por lo tanto, el kanban es una técnica donde envia sefiales para producir de un proceso
a otro, esta “sefial se puede dar de la manera mas conveniente para la operacién de

abastecimiento al producir”.

Segun Arango, Campuzano y Zapata (2015) afirman que el kanban trabaja con el
sistema pull (jalar), que se alega a la gestion de procedimientos, erradicando la proyeccion de
la demanda, cuyo fin es transportar y producir solo la cantidad que se va a consumir, esta
técnica consigue la produccién “Justo a tiempo (JIT)”. El kanban puede tomar diferentes
formas como una tarjeta, un contenedor vacio, esta técnica controla la cantidad necesaria para

la produccion (International labour Organization, 2017).
Objetivos y beneficios

Los objetivos del kanban es mejorar el flujo de produccion, reducir el inventario, evita
la produccion de mas, crea una programacion visual y control operativo para la gestion del
proceso, ademas “da como resultado menos tiempo de entrega en la entrega del producto y la
utilizacion efectiva de recursos como el hombre, la maquina, etc.” (Sundar, Balaji y

SatheeshKumar, 2014).

Por su parte Gonzalez indica que en la actualidad se da prioridad a la produccion por
demanda, esto quiere decir que la organizacion debe estar preparada para producir el bien en

el momento que se reciben los pedidos por parte de los clientes.
Tipos de tarjetas

Segun Arce (2014), las tarjetas kanban tienen como finalidad de brindar informacion,
en donde se encuentran especificaciones del producto (codigo, descripcién de material,
cantidad de material, inventario maximo, origen del material, destino de material y el punto
de reorden), en general kanban es una orden de trabajo que indica si se debe o no continuar

con la produccion.
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En el sistema kanban existen dos clases de tarjetas una es produccion y la otra es de
retiro, la cual ayuda a la correcta operacion de la técnica, la diferencia de unay la otra es que
en “la parte superior de la tarjeta debe ir con letra grande el tipo de tarjeta que es para evitar

confundirlos”, ya que tienen similar apariencia.

a) Kanban de produccién

Este tipo de kanban tiene como finalidad enviar la orden al proceso anterior para
producir mas unidades. Al llegar el “kanban de retiro al proceso anterior es porque se
encuentran libres los contenedores con las unidades a ser usadas, el kanban de produccion
acompanfiara al contenedor en ese instante”, porque sera este quien autoricé a elaborar un

nuevo lote de unidades (Sandoval y Vidal, 2006).

Por su parte Arce (2014), afirma que el kanban de produccién se le conoce como
“kanban para realizar”, puesto que se utiliza para especificar el medio de transporte para la

cantidad de material a utilizar en el proceso siguiente.

b) Kanban de retiro

Sandoval y Vidal (2006), indican que el kanban de retiro tiene como objetivo
autorizar el movimiento de las unidades producidas de una estacion de trabajo a otra.

Cuando el proceso final haya agotado todas las unidades producidas del lote, kanban
se dirigira al inicio del proceso de esta manera generar nuevas unidades

Por su parte Arce (2014), da a conocer que al kanban de retiro también se la conoce
kanban para mover, donde este envia una sefial para que pueda ser enviado al area donde se
requiera, “este kanban trabaja en compafiias que manejan flujos continuos o en fabricas de

ensambles que posean una alta cantidad de piezas”.
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Fases para la implementacion kanban

Segun castellano (2019), para la implementacion correcta del sistema Kanban sera

necesario seguir una serie de pasos:

o PASO 1: Formar a todo “el equipo de trabajo inmersa en la técnica Kanban y

tomar conciencia de los beneficios y ventajas que presenta este sistema”.

o PASO 2: No es necesario “implementar Kanban de primeras en todos los

procesos de la cadena, seria conveniente analizar los centros con mas problemas

para detectar posibles problemas que se desconocian”.

o PASO 3: Implantar Kanban en todas las areas de trabajo. “El operario

correspondiente con el centro de trabajo sera la fuente de informacion mas

importante”, estos aportaran opiniones e ideas para mejorar el sistema.

. PASO 4: Realizar el mantenimiento y la revision continta del sistema Kanban.

Calculo de nimero de kanban

Segun Sandoval y Vidal (2006), afirman que para hallar el namero de kanban se debe

de tener en cuenta lo siguiente:

Tabla 6:
Férmula para hallar el niUmero de contenedores
DATOS ABREVIATURA INDICADOR
Demanda diaria D.D Informes de produccién
Tiempo de orden de ciclo T.C T.C=(T.L*xT.U)+T.Trans.
Tiempo . unitario de T.U Registro de tiempos
produccién
Factor de seguridad FS=1
Tamarfio de lote T.L
D.DxT.C*F.S
N° DE KANBAN = T

Fuente: Adaptado de Sandoval y Vidal 2006
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En este caso el “tiempo de transporte (T-Trans.) de una maquina a otra se considera
depreciable por ende este tiempo sera eliminado, ya que el contenedor de cada estacion se
encuentra al alcance de los operadores”. Esto da a entender que Kanban se hara en

produccidn. Por consiguiente, reemplazando T.C en nimero de kanban la férmula quedara:

Tabla 7:
Formula de nimero de contenedor final

ABREVIATURA | FORMULA
T.C T.C=(T.L+T.U)

N° KANBAN N° DE KANBAN =D.D «T.U *F.S

Fuente: Adaptado de Sandoval y Vidal 2006

Ventajas de la técnica Kanban

Segun Ballesteros y Ballesteros (2008), indican que después de aplicar esta técnica a
las empresas obtuvieron ventajas como; “La paciencia como eje para lograr un mejor trabajo
en equipo, adelantarse tanto a las variaciones de disefio de los productos y en los procesos,
buscar la estandarizacion en todo sentido, de la manera mas clara para los trabajadores”
ademas, optimizar los espacios de almacenamiento, “mayor flexibilidad a los cambios
repentinos que se produzcan en el mercado, gratificar la demanda existente y aminorar el

ciclo y coste de asignacién de materiales”.

. Variable dependiente “y”: incrementar la productividad
A) Productividad

Prokopenko (1989), afirma “la productividad es la relacion entre la produccion
obtenida por un sistema de produccién o servicios y los recursos utilizados para obtenerla”.
Entonces definimos productividad como el uso eficiente de los medios para la realizacion de

bienes o servicios.
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productividad = eficiencia * eficacia

EI mismo autor define productividad como el resultado de la correlacion entre los
resultados y el tiempo que lleva conseguirlos. Prokopenko (1989), sostiene “el tiempo es una

magnitud internacional y esta fuera del dominio humano”.

Cuanto minimo sea el tiempo en conseguir los resultados deseados, més fructifero es

el sistema, por lo tanto debemos conocer la eficiencia y eficacia.

B) Eficiencia

Segun Mokate (2001), describe la eficiencia como el uso racional de recursos
disponibles para lograr los objetivos y metas. Acorde a los conceptos, entender por eficiencia
como el nivel de cumplimiento de los objetivos de una idea al minimo coste admisible. Por lo
tanto, esto también hace referencia a cumplir los objetivos en un tiempo acorde a lo planeado

y con el uso minimo de los recursos de la empresa. Es por eso, la formula de eficiencia sera:

H — H trabajadas
H — H disponibles

eficiencia =

C) Eficacia
Segln Mokate (2001), afirma “la eficacia contempla la observancia de objetivos, sin

interesar los costes y uso de recursos”.

productos logrados

eficacia =
meta

Por lo tanto, es cumplir con el plan trazado empleando todos los medios necesarios para
lograr los objetivos, ademas, la eficacia tiene como fin conseguir todo lo que se planea sin

importar los costos. La matriz operacional de variables se encuentra en el ANEXO N° 4.
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CAPITULO I11.

METODOLOGIA EMPLEADA

3.1. Metodologia de la investigacion

El siguiente estudio se da en el nivel explicativo, pues hallaremos las principales
problematicas que atraviesa la empresa, con el fin de precisar la justificacion y relacion de

nuestras variables.

. Enfoque de la investigacion

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), afirman que una investigacion es
cuantitativa cuando se utilizan modelos estadisticos y significados numéricos, estos se hallan
por intermedio de una medicion, ademas, sefiala un estudio con orientacion cuantitativa se
decretan hipdtesis y variables. Estas se miden y estudian empleando modelos estadisticos y
realizando conclusiones. Conociendo esta definicion sostenemos que nuestra investigacion

tiene enfoque cuantitativo.

o Alcance de la investigacion

El estudio es explicativo, tiene como fin aplicar y realizar mediciones a los procesos,
obteniendo resultados. Herndndez, Fernadndez y Baptista (2014, p. 159) afirman “la
investigacion transversal recopila informacion en un tiempo definido, a su vez observa
diferentes variables en un solo momento y en este tipo de alcance no puede realizarse

inferencias acerca de las causas y sus efectos”.

o Disefio de la investigacion

Nuestro estudio es no experimental, porque se realiza sin manosear intencional, ni

deliberadamente las variables. Lo cual se apoya en lo dicho por Valderrama (2013), cuando
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afirma “el disefio no experimental no manipulan las variables independientes de forma

deliberada”.

3.2.  Procedimiento de aplicacion de técnicas e instrumentos

3.2.1. Herramienta 5’S

Para las 5°S en la empresa COTTASH E.L.R.L, se necesita plantear una propuesta
para corregir la distribucion fisica, el orden de la planta, la eliminacion de tareas que no
generen valia al producto y optimizar el despilfarro, ayudando a establecer una cultura de
eficiencia en la compafiia”, donde la transformacion es vital para incrementar la

productividad. EI procedimiento a seguir es el siguiente:

o Primer paso: Para la fiscalizacion se utilizara una ficha de auditoria para las 5’S, esta

evaluara la importancia de los cinco pilares de la herramienta, logrando dar un

dictamen general de la MYPE.
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Tabla 8:

Propuesta de Ficha de Auditoria

AUDITORIA IMICIAL 5°5 - COTTASH ELR.L
AUDITOR:
AREA:
FECHA:
GUIA DE CALIFICACION
3= 90% de
0 = no existe implementacidn 1= 30% de cumplimienic 2 = cumple 65% cumplimienic
a|11]2]3
1| Las heramiznias de trabajo =2 encueniran en buen esiado
2| Existen chietos sin uso en los pasilles
SEIRI [clasificar | 3| Las mesas de trabajoc estan libres de objetos sin uso
4| Se cuents con solo lo necesario pars trabajar
3| Ec dificil enconirar ko gue == buses inmedistsmente
TOTAL
g|11]2]3
1| Las sress estén debidsments identificadss
2| Mo hay unidsdes encimadas en las mesas o Gress de frabajo
SEITON {ordenar] | 3| | os botes de basurs estén en &l ugar designado para éstos
4| Lugsres marcados pars todo el material de trsbajo
3| Todas las idenfificaciones en los estantes de materisl se respetan
TOTAL
a]1112]3
1| Las herramientas y equipos de trsbajo se encuentran limpiss
2| Piso ests ore de polvo, besura, componentss y manchas
SEISO (limpiar} | 3| o esdsten fugas de sceite, agua, sire an el aras
4| Las mesas estén libres de polvo, manchas o residuos.
3| Los planes de mpiezs s= reslizan en ls feche estshlecids
TOTAL
of1f(2(3
1| Existen instructivos pars las diversas actividades de las 55
SEITKETSU 2| Se generan mejoras regularments
{estandarizar} 3| El perzonal concoe v realizs 2= operaciones sdecusdaments
4| La capscitacidn estd estandsarizads para el personal del &rea
5| Se mantienen las 3 primeras 3
TOTAL
g|11]2]3
1| Uszo de hemamisnta de planesacidn de gestidn de ruting disrs
SHITSUKE 2| Los planes de capacitacitn son seguidos rigurossments
(DISCIPLINA)} 3| Todss Ies sctividsdes definidas en las 55 =< llsvsn 5 csho
4| Las nomas v los procedimientos son cumplidos rigurosamente
3| Se establecen acciones comectivas v == evaliia el resultado
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla muestra que la puntuacion de calificacion sera de 0 a 3, donde cero tiene un

porcentaje de cumplimiento nulo, uno tiene un porcentaje de cumplimiento de 30%, dos tiene

un porcentaje de cumplimiento de 60% y tres tiene un cumplimiento de 100%. Este

porcentaje es una guia para la toma de datos.

Tabla 9:

Cuadro de Calificacion

PUNTAJE

PILAR MAX PORCENTAJE(O0 |1 2 3
SEIRI 15 20% 0% | 30% | 60% | 100%
SEITON 15 20% 0% | 30% | 60% | 100%
SEISO 15 20% 0% | 30% | 60% | 100%
SEITKETSU 15 20% 0% | 30% | 60% | 100%
SHITSUKE 15 20% 0% | 30% | 60% | 100%
TOTAL 75 100%

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro de calificacion indica el puntaje que puede lograr cada pilar en este caso

es quince, haciendo un total en los cinco pilares de setenta y cinco puntos como maximo, a su

vez cabe mencionar gque cada pilar logra como maximo 20% que sumando cada pilar se logra

un cumplimiento del 100%. Con el resultado de la auditoria, se obtendran ideas claras de las

falencias de COTTASH.

o Segundo paso: Se debera realizar una capacitacion donde se le brinde al colaborador

toda la informacion necesaria relacionada a la metodologia. En esta capacitacion se
utilizard un cuestionario con preguntas cerradas de las 5°S. ANEXO N° 3. Este

cuestionario sera de apoyo a la hora de capacitarlos, ya que se le responderan todas

sus dudas con respecto a las 5’°S.

o Tercer paso: Se desarrollard una propuesta de cronograma de actividades para la

implementacion futura de la herramienta 5°S. ANEXO N° 4.
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El primer pilar en simular sera Seiri (clasificar), donde se realizaran las siguientes
actividades como: seleccionar y clasificar los objetos necesarios e innecesarios. Esta clasificacion se
debe realizar en hora de trabajo, donde el supervisor dara esta responsabilidad a un operario, quien

tendra que utilizar un registro en este caso proponemos usar la tarjeta roja.

Tabla 10:
Propuesta de Tarjeta Roja
TARJETA ROJA
AREA

NOMBRE DEL OBJETO
RAZONES PARA ELIMINAR

NO SE USA | |ESTA DESCOMPUESTO |
ESTADO DEL OBJETO

OPERATIVO | | INOPERATIVO |
DISPOSICION FINAL

BOTAR VENDER

ENVIAR A OTRA AREA GUARDAR
OBSERVACIONES

Fuente: Adaptacion de Manzano y Gisbert, (2016).

El segundo pilar Seiton (ordenar), se tendra que demarcar zonas de trabajo y de paso,

es muy necesario identificar el flujo de las herramientas y objetos segun su frecuencia de uso.

colocar en el almacén

USsoO NO SE

POSIBLE USA colocar
Junto a la
colocar en el SOLO SE persona

almacén
USA USA 1

VEZ AL ANO Mz LVETNS
FRECUENCIA

CADA HORA

ALGUNAS DE Uso VARIAS

VECES AL VECES AL
colocar en el ANO DIA
orchive
ALGUNAs VARIAS

colocar en el
drea

llustracion 13: Circulo de Frecuencia de Uso
Fuente: Manzano y Gisbert, (2016).
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El tercer pilar a simular es Seiso (Limpiar), se realizaran actividades como limpiar los

focos de suciedad.

Se propondra un cuadro de turnos para aplicar este pilar, cuya responsabilidad sera dada
diariamente a un operario. Este cuadro se tiene que ubicar en un lugar a la vista de todos los
colaboradores. Para esta labor se propondra la tarjeta amarilla para poder almacenar el registro

de informacion.

Tabla 11:
Propuesta de Tarjeta Amarilla para COTTASH

TARJETA AMARILLA

AREA
ELABORADO POR
FECHA

AGUA MATERIAL

CATEGORIA POLVO  PRODUCTO

HILOS CONDICION DE LAS INSTALACIONES

LOCALIZACION
DESCRIPCION DEL PROBLEMA

SOLUCIONES
ACCION PREVENTIVA

PROPUESTA CORRECTIVA

Fuente: Adaptaciéon de Manzano y Gisbert, (2016).

El cuarto pilar Seiketsu (Estandarizar), se deberan realizar actividades para
estandarizar la forma adecuada de realizar la confeccion del enterizo, por medio de fichas
técnica y DAP ademas, la utilizacion del kanban sera la mejor manera para estandarizar dicho
proceso en el futuro. Por otro lado, se deberan cerciorar mediante la informacion sensorial
(Carteles, avisos, etc), que herramientas y objetos sean devueltos a su zona de acopio ademas,

mantenerse los tres primeros pilares.

41



El altimo pilar SHITSUKE (disciplina), se debe mantener todos los pilares ya
mencionados, en donde se tiene que crear un reglamento interno, un manual de

responsabilidades, y crear un cronograma de capacitaciones para el personal.
3.2.2. Procedimiento de aplicacion Kanban.

Teniendo en cuenta las fases de como aplicar la técnica kanban, el procedimiento para

la simulacion seréa el siguiente:

o Primero: Se debera reunir a todo el personal desde el mando alto hasta el operario, para
explicarles de que trata este método y a que se quiere llegar simulando esta técnica.
Para esto se les pedira la colaboracion de todo el personal, para que ellos nos indiquen
que problemas observan dia a dia en el flujo de actividades. Para este procedimiento se
utilizard como instrumento un breve cuestionario objetivo de tres preguntas abiertas y

una cerrada. ANEXO N° 5.

o Segundo: Usaremos la técnica de observacion para recopilar tiempos en las actividades
que intervienen en la realizacion del enterizo. Como instrumento se utilizara una guia

de observacién y un cronémetro.
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Tabla 12:
Registro de Toma de Tiempo en la Produccion del Enterizo

toma de tiempos - confeccion de enterizo - COTTASH - octubre 2019

Empresa: COTTASHE.LR.L. Area: Produccion
Método: PRE-TEST Proceso: confeccion de enterizo

Juan Bellido Vega y Renato Telles
Elaborado por: Vera Producto: 1 enterizo

Tiempo observado en minutos
Dia Dia

Dia 1 Dia2 |Dia3 | Dia4 |Dia5 |Dia6 |Dia7 |Dia8 |Dia9 |10 11 Dia 12
(SN 212 01 de 02de |3de |4de |5de |7de |9de |10de |1lde |12de |14de |15de

oct oct oct oct oct oct oct oct oct oct oct oct

SEG SEG |SEG |SEG |SEG |SEG |SEG |SEG |SEG |SEG |SEG |[SEG
Corte de piezas 388 375 362 380 320 323 310 398 300 345 315 322
Coser los bordes
de las piezas 183 180 185 190 177 165 154 188 190 150 165 186
Habilitado del
enterizo 150 165 162 167 159 170 155 166 153 169 171 153
Remalle de las
piezas 234 245 248 225 230 246 244 220 228 226 231 238
Coser los bordes
de las piezas 180 185 184 179 160 171 165 169 163 164 173 176
Remalle de las
piezas 168 165 167 163 155 150 171 174 164 173 152 150
Coser el borde
del cuello 36 30 32 36 37 34 38 32 33 30 39 38
Coser y juntar
las piezas 122 115 120 125 128 121 123 130 124 120 131 122
Colocar broche 275 270 265 281 266 263 261 255 250 259 257 272
Cortar exceso
de hilos 170 175 173 180 166 168 161 150 159 154 167 177
Revisado del
enterizo 33 30 38 34 39 25 29 27 31 32 37 36
Empaquetado 88 80 89 81 83 85 88 86 79 81 84 85

Fuente: Elaboracion propia.

La finalidad de la toma de tiempo es conocer la rapidez y deficiencias de los
operarios, para luego plasmarlo en flujo de actividades y estandarizar la mejor forma de
realizar las actividades a la hora de realizar el enterizo.

o Tercero: Después de tener los datos de las actividades del proceso de realizacién del
enterizo y haber observado las dificultades del proceso, se procedera a realizar un
flujo de actividades actual. Dicho flujo sera mostrado al personal colaborador de
COTTASH, para que estos conozcan los problemas que se suscitan en el proceso de
elaboracion del enterizo, ademas, se les explicara lo que estan haciendo mal y

atacaremos los puntos criticos de las actividades que no generen valor.
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Tabla 13:
Flujo Actual de Actividades

IMICIO PROCESD DE BORDEADOD | PROCESD DE UNIDO ACABADO
PIEZAS PREVISTAS | EN MARCHA | HECHO | EN MARCHA| HECHC | PEGADD DE BROCHE | ALMACENADO
A A A ABC D ABCD
B A Al Al ABC
C B B B
Al C C C
B1 A2 A2
C1 Al Bl B1
Al B1 Cl Cl
B2 C1 A3
C2
A3 A2
B3 B2
C3 C2
b
01 A3
D2 B3
03 C3

Fuente: Elaboracion propia.

Antes de explicar los problemas indicados en el flujo de actividades, se hara
referencia que el enterizo de estudio tiene las siguientes tres partes:
- A - cuello.

- B - parte de espaldar.
- C - parte delantera.
- D - broche.

En consecuencia, se puede observar la acumulacion de piezas que se genera en el area
de bordeado inicial de piezas, haciendo que las demaés areas tengan tiempo ocioso, tal como
muestra la tabla las areas desabastecidas estan a las esperas de las piezas de unién, ya que sin
la totalidad de las piezas no se puede unir el enterizo y por ende no puede avanzar a la

siguiente estacion.

44



o Cuarto: Se disefiara como propuesta una tarjeta kanban para el apoyo de los
colaboradores, ya que este les indicara la produccidn necesaria y en qué tiempo el

cliente lo requiere.

Tabla 14:
Propuesta de Tarjeta Kanban
KANBAN DE PRODUCCION

Cadigo del producto EA-02
Descripcidn Enterizo con cuello V
Cantidad a fabricar 100
Material Algoddn
Almacén o estante 1
Fecha de inicio 15 de noviembre
Fecha de entrega 19 de noviembre
Cliente Anne Everet Rae
Punto de reorden 2

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de tener la tarjeta se debera proceder a explicar a los operarios la importancia de
utilizar la tarjeta kanban y de cémo llenarlo en cada orden o pedido en la confeccion del

enterizo.

o Quinto: La técnica kanban trabaja también con contenedores, el cual se hara llegar
como propuesta al jefe de produccion, cuya finalidad es generar una produccion
adecuada y balanceada, ademas, es de ayuda en cuanto a la visualizacion porque nos
podemos dar cuenta del desbalance en la produccién en cuanto al operario. Se realizara
el calculo de los contenedores necesarios en cada estacion esto tiene como finalidad
controlar el inventario y minimizar el tiempo muerto de los operarios mediante las

operaciones cruzadas (operarios libres van a apoyar al que tiene problemas o retrasos).

El encargado puede llamar la atencidn a los trabajadores y ordenar a los otros a resolver

el problema, o puede ser por iniciativa propia.

Después de conocer el proceso de produccién del enterizo y realizado la toma de
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tiempos, se escogid el tiempo menor de los operarios entrenados al 100% en la realizacion del

enterizo. El cuadro nos da el tiempo unitario de cada operacion.

Tabla 15:
Tiempo Unitario del Operario mejor capacitado

OPERACION TIEMPO (SEG)

Corte de piezas 300
Coser los bordes de las piezas 150
Habilitado del enterizo 150
Remalle de las piezas 220
Coser los bordes de las piezas 160
Remalle de las piezas 150
Coser el borde del cuello 30
Coser y juntar las piezas 115
Colocar broche 250
Cortar exceso de hilos 150
Revisado del enterizo 25
Empaquetado 79

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de obtener el minimo tiempo de operacidn se procedera a calcular el nimero de
kanban solo de estaciones estratégicas, ya que las estaciones estan casi juntas. Sabiendo que
la demanda diaria es de 100 enterizos. Solo se hara el calculo para el inicio y final del

proceso.

Tabla 16:
Datos para el calculo de contenedor al inicio del proceso
DATOS
Operacion en calculo coser los bordes de la pieza
Operacion precedente corte de piezas
Factor de seguridad 1
T.U de la ope. precedente 300 Seg.

Fuente: Elaboracién propia.

Como la demanda se encuentra en dias, los datos deben de convertirse en tal:

1min 1hr 1dia
* *

TU =300 Seg * = 0.00926 Dias

60seg 60min  9hr
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Por lo tanto, el nUmero de kanban sera:

N° DE KANBAN = 100 * 0.00926 *1 = 0926 = 1

El nimero de Kanban debe ser entero, se redondea el resultado al nimero inmediato

superior, por lo tanto, se modifica el factor de seguridad, que ahora sera de:

F.S = 1.079

~ 7100 * 0.00926

En la estacidn de bordeado habra un contenedor, en el cual siempre tiene que haber

una pieza por el factor de seguridad.

Tabla 17:
Datos para el calculo de contenedor al final del proceso

DATOS

Operacion en calculo empaguetado
Operacion precedente revisado del enterizo
Factor de seguridad 1

T.U de la operacion precedente 25 Seg.

Fuente: Elaboracion propia.

Como la demanda se encuentra en dias, los datos deben de convertirse en tal:

TU = 25 Seg » —2 2, 144 _ 000772 Dias
60seg 60min  9hr

Por lo tanto, el nUmero de kanban sera:

N° DE KANBAN = 100 % 0.000772 *1 = 0.0772 = 1
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El nUmero de Kanban debe ser entero, se redondea el resultado al nimero inmediato

superior, por lo tanto, se modifica el factor de seguridad, que ahora sera de:

F.S =12.95

~ 100 * 0.000772

En la ultima estacion de trabajo en este caso es el empaquetado habra un contenedor,
en donde siempre tiene que haber 12 piezas terminadas. Luego de conocer la cantidad de
contenedores que habra al inicio y final de la estacion de trabajo, se explicara los
procedimientos de este a los operadores, ya que este tiene el fin de eliminar los tiempos

0ciosos y de producir solo lo que se necesita.

3.3.  Procedimiento de medicion
3.3.1. Herramienta5'S
La forma de medicion propuesta sera por medio de auditorias, por lo menos una vez al

mes y los indicadores de medicion seran los siguientes:
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Tabla 18:

Formato de Auditoria Inicial

AUDITORIA INICIAL 5'S - COTTASH E.I.LR.L

JUAN BELLIDO VEGA'Y
AUDITOR: RENATO TELLES VERA
AREA: EMPRESA COTTASH
FECHA: 10/10/2019
GUIA DE CALIFICACION
1=30% de 3=100% de
0 = no existe implementacion cumplimiento 2 = cumple 60% cumplimiento
0]1]12]3
1 Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado X
Existen objetos sin uso en los
- 2 pasillos X
SEIRI (clasificar 3 Las mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso X
4 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar X
5 Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente X
TOTAL
01123
Las areas estan debidamente
1 identificadas X
2 No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo | X
SEITON (ordenar) 3 Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos X
4 Lugares marcados para todo el material de trabajo X
Todas las identificaciones en los estantes de material se
5 respetan X
TOTAL
0]11]12]3
1 Las herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpias X
2 Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas X
SEISO (limpiar) 3 [ Noexisten fugas de aceite, agua, aire en el 4rea X
4 Las mesas estan libres de polvo, manchas o residuos. X
5 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida X
TOTAL
0]1]12]3
1 Existen instructivos para las diversas actividades de las 5S X
SEITKETSU g ;a generan mejoras regul_armente : X ~
(estandarizar) person-al r,tonoce y realiza I-as operaciones adecuadamente
4 La capacitacion esta estandarizada para el personal del drea | X
5 Se mantienen las 3 primeras S X
TOTAL
0]1]12]3
1 Uso de herramienta de planeacion de gestion de rutina diaria X
2 Los planes de capacitacion son seguidos rigurosamente. X
SHITSUKE 3 Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo X
(DISCIPLINA) Las normas y los procedimientos son cumplidos
4 rigurosamente X
5 Se establecen acciones correctivas y se evalua el resultado X
TOTAL

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 19:

Cuadro de Puntajes de la Auditoria Inicial

RESULTADOS DE LA AUDITORIA INICIAL

PILAR PUNTAJE %

SEIRI 5 6.7
SEITON 2 2.7
SEISO 5 6.7
SEITKETSU 1 1.3
SHITSUKE 1 1.3
TOTAL 14 18.7
MAX PUNTAJE 75 100

Fuente: Elaboracién propia

El cuadro de puntaje nuestra que la empresa COTTASH no tiene una organizacién

solida, porque el puntaje mayor es 75 y solo obtuvieron 14 puntos, teniendo muchas

deficiencias.

Tabla 20:

Resultado Estadistico de la Auditoria Inicial

PUNTAJE DE CADA PILAR

SEIRI

SHITSUKE

SEITKETSU

Fuente: Elaboracién propia

El estadistico de los pilares de las 5°S muestra la falta de implementacion de esta

SEITON

®SEISO

herramienta. Por otra parte, se propone a la empresa otros indicadores.
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o Indicadores propuestos:

Numero de personas capacitadas

Personal Capacitado = x 100%

Numero de personas a capacitar

Este indicador tiene relacion con la eficiencia que se logra después de cada
capacitacion al personal en el manejo de las herramientas elegidas de las 5°S. Es
trascendental tener presente que si no se capacita a todos los trabajadores en el manejo de las
herramientas, no se obtendran resultados (Manzano y Gisbert, 2016). Por otro lado, el avance

de las fichas técnicas, DAP y documentacion de los procesos son muy importantes.

Numero de operaciones estandarizadas

Estandarizacion = x 100%

Nimero de operaciones fotales

Para medir el impacto positivo del cuarto pilar se propone este indicador, para conocer

el nivel de procedimientos estandarizados con la que cuenta la compafiia.

3.3.2. Procedimiento de medicion del kanban

El procedimiento para la medicion de la técnica kanban serd por medio de la
reduccién del tiempo ocioso del operario y en nuestro caso se revisara los registros de
produccidn diaria a su vez, el tiempo util de labor del personal seréa contrastado en
comparacion con el tiempo total de trabajo. El horario de trabajo es 8 horas diarias de lunes a

sabado.

51



Tabla 21:

Cuadro de Productividad de COTTASH

PRODUCTIVIDAD MES OCTUBRE —COTTASH

Area de
trabajo: Produccion METODO indicador formula
productivid
proceso: Confeccidn PRE-TEST ad productividad: eficacia * eficiencia
elaborado ;
. . d l
por: Juan Bellido Vega y Renato eficacia eficacia = pfo ueclon rea
cantidad programada
Telles Vera
o . tiempo util
empresa: COTTASHE.ILR.L eficiencia eficiencia = tiempo total
tiemp produccién
FECHA tiempo util | o total | producc | programad | eficacia | eficiencia | productividad
(min) (min) | idn real a
01 de oct 415 540 50 100 0.50 0.77 0.38
02 de oct 420 540 52 100 0.52 0.78 0.40
3 de oct 425 540 49 100 0.49 0.79 0.39
4 de oct 450 540 51 100 0.51 0.83 0.43
5 de oct 418 540 55 100 0.55 0.77 0.43
7 de oct 460 540 48 100 0.48 0.85 0.41
9 de oct 470 540 59 100 0.59 0.87 0.51
10 de oct 430 540 54 100 0.54 0.80 0.43
11 de oct 455 540 50 100 0.5 0.84 0.42
12 de oct 458 540 47 100 0.47 0.85 0.40
14 de oct 422 540 60 100 0.6 0.78 0.47
15 de oct 470 540 52 100 0.52 0.87 0.45
PROMEDIO 0.52 0.82 0.43

Fuente: Elaboracion propia.

En este cuadro se aprecia el registro de tiempos y produccion diaria en los doce dias

correspondientes al mes de octubre, para poder realizar la medicion de la técnica kanban se

realizd en el mismo cuadro el calculo de la productividad actual.
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cuadro estadistico actual

eficacia M eficiencia M productividad

llustracién 14: Estadistico Comparativo de la eficiencia, eficacia y productividad
Fuente: Elaboracion propia.

La figura estadistica muestra a la eficiencia con mayor porcentaje a comparacion de la
eficacia y productividad, si bien es cierto la eficiencia es mayor, pero este es un resultado
engafnoso, porque no se logra cumplir con la produccion diaria, tal como muestra el cuadro

teniendo como promedio la mitad de la produccion necesaria.
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CAPITULO IV.

RESULTADOS

4.1. Resultados de la variable x

Antes de mostrar los resultados de la aplicacion de las 5°s es importante reflejar a través

de una imagen el resultado en tiempos del VSM post- simulacion

. . - — T
ﬁmvee Eﬂ pedido mensual

pedido mensual

(<

[]

Y — —_— —_—
Corte . Confeccion A Acabado N Embalaje
§ . — /TN . JIN
6, L 7 = e 71N
/ / \
4 “uias 1 “dias 3 i~ 2
[*] o [*] o
CiT=43 CiT=215 CIT = 150 CiT=30
segundos segundos segundos segundos
‘Demora en lo.
preparacion d clo=0.1
ClO =1 hora ClO =3 horas Ja madquing haras clo=0
Tiempo de Tiempo de Mola Tiempo de Tiempo de
actividad = actividad = dletrlbuicion de actividad = actividad =
0% 85% i 100% 100%
Brand a
1 turno dalecosss 1 turnos 1 turnos 2 turnos
28800 2 800 28 800 28800
segundos segundos segundos segundos
disponibles disponibles disponibles disponibles
14 dias
Gdias G dias 2 dias 1dia
| 48 segundo l 215 segundo J 150 segundo | 30 segundo
J L J L 443 sec

llustracién 15: VSM después de simular las herramientas Lean
Fuente: elaboracion propia

El VSM actual después de la simulacion da como resultado el incremento en el

porcentaje con respecto al tiempo de actividad a 100% en el &rea de confeccion, ademas, de

reducir el tiempo de confeccidn en 55 segundos, esto debido a la reduccion del tiempo ocioso

en el proceso de produccion, estos puntos se detallaran en los resultados de la propuesta y

simulacion de las herramientas Lean Manufacturing en los siguientes puntos.
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4.1.1. Resultados de la aplicacion de las 5’s

La simulacion de la propuesta de las 5’S, se dieron de la siguiente manera:

Se propuso que la capacitacion al personal de COTTASH, sea culminando su horario

de trabajo después de las 17 horas durante 30 minutos.

llustracién 16: Primera capacitacion de los colaboradores COTTASH
Fuente: Elaboracién propia.

Las capacitaciones tienen como fin sensibilizar a los colaboradores para mejorar y
realizar cambios necesarios para mejorar la empresa. Se logré comprometer al personal para
su compromiso con la propuesta de implantacion de las 5°S. La siguiente tabla muestra al

personal que participo en la capacitacion.
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Tabla 22:
Relacién del Personal

NOMBRE AREA

Kelly confeccion
Alberto confeccion
Lili confeccién
Maria confeccion
Rosa confeccién
Rocio confeccion

Carolina confeccion

Juan Corte
Mery Corte
Fiorella Almacén
Luis Acabado

Renato Asistente

Flor de Maria | Duefia
Fuente: Elaboracién propia.

En esta capacitacién de eligi6 a los responsables de cumplir la propuesta de
implementacion futura y de corroborar que este se cumpla, en la capacitacion se notd la

disposicidn del personal para con la empresa, ya que hubo voluntarios para estos cargos

Lider de implementacion
Jefa. Flor de Maria

Responsable de areas Responsable de auditorias Programador de tareas
Sr. Renato Telles Srta. Fiorella Ortiz Sr. Alberto G6mez

llustracién 17: Responsable de la Implementacion
Fuente: Elaboracién propia.
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Cada responsable tendra la mision de recabar la informacidn necesaria para la mejora
después de la implementacion, ademas se les deberd proporcionar actividades para sus

responsabilidades, las cuales se muestran en el siguiente cuadro propuesto.

Tabla 23:
Resultado de coordinacién para determinar responsabilidades

tarea de los responsables

tiempo / registro o

frecuencia documento
Establecer estrategias parala |mensual, anual |[plande
difusién de gestidn de las 5'S implementacion
Informar a los colaboradores
de COTTASH de los avances y
resultados de los procesos de | semanalmente | informes
mejora
Dar cumplimiento a los
acuerdos del comité de cuando se
implementacién para la requiera documentacion
mejora de la empresa
Incentivar el desarrollo una
para la empresa
Realizar un calendario de | | lendari
auditorias mensual, anua calendarios
Involucrar al personal
COTTASH de manera constantemente | Afiches
colaborativa en la empresa
Realizar propuesta generadas
en las capacitaciones del semanal

7’ .7

personal, para una mejora mensual acta de reunion
continua
Realizar una programacion de
personal para la realizaciéony | diario check list
verificacion de las 5'S.

Fuente: Elaboracién propia.

La simulacion del primer pilar (Seiri), se centrard en examinar y clasificar herramientas

necesarias e innecesarias. Para esto se proporcionara un diagrama de clasificacion.
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Objetos necesarios =e==smsmssss=ad)  Organizaros
-~

Objetos dafiados ==-p  ;Son Gtiles? =34 Repararios
e
mm---’ Separarios ---’ Descartarlos

No,*
&Son Utiles o
Objetos de més ==-p dmmméﬂ - —
meeaSiogy | Transter
Vender

llustracién 18: Flujograma de clasificacion
Fuente: adaptado de Manzano y Gisbert (2016).

Para la simulacion del segundo pilar (Seiton), se ordenaran las areas de trabajo,
designando botes de basura en lugares apropiados, retirando todo tipo de material innecesario

de las mesas de produccion.

EN PROCESO

lHustracion 19: Resultado de la Rotulacion de Areas
Fuente: Elaboracion propia.

Para el tercer pilar (Seiso), se debera realizar un cronograma de turnos de limpieza e
inspeccion durante la simulacién y a su vez ejecutar la misma en la implementacion futura de
las 5°S, la responsabilidad de los operarios sera mantener en optimo estado el lugar de

trabajo, usando los instrumentos propuestos como la tarjeta roja y la tarjeta amarilla.
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Tabla 24:
Cuadro propuesto de programacion de turnos de limpieza

Progra d O e OS de pPleZad €
pe O
fecha Responsable | frecuencia diaria
28/10/2019 Kelly 3

29/10/2019 Mery 3
30/10/2019 Rocio 3
31/10/2019 Lili 3
1/11/2019 Juan 3
2/11/2019 Dora 3

Fuente: Elaboracion propia.

lustracion 20: Antes y después de simular el tercer pilar (SEISO)
Fuente: Elaboracion propia.

Después de tener claro los responsables para la adecuacion de las tres primeras S, se
deberd empezar a trabajar en el cuarto pilar (Seitketsu), la parte de estandarizacion de
actividades, para las cuales se dieron algunas propuestas como fichas técnicas de tres

productos bandera, ademas, se realizé un DAP.



Tabla 25:
Propuesta de diagrama de actividades

c Q c £
o | E |9 [
s |8|/8|ES|6&
® a S 8 . ) .
N° Descripcion ] % o | € @ | Distancia | Tiempo Observaciones
Q © %) [ € | (metros) (s)
O F|lE|O | Z
El operario se dirige al
1 almacén. /‘ 15 40
Buscar y retirar la materia ’/
2 | prima (telas de algodon pima) - 80
del almacén.
3 | Hacia el area de corte. ) 9.6 50
Esta etapa incluye el tendido,
. trazado e inspeccion de trazado
4 | Corte de las piezas. LN } 300 que en promedio toma cada
pieza
5 | Hacia la maquina collareta. ® 55 20
Coser los bordes de las
6 piezas. .< } 150
7 | Hacia el area de habilitado. 9 2 10 Es la misma area de acabado.
8 | Habilitado del enterizo. Q/ - 150
9 | Hacia el area de remalle. 25 10
10 | Remallado de las piezas. ( - 220
11 | Hacia la maquina collareta. ) 2 10
Coser los bordes de las
12 piezas. < ) 160
13 | Hacia el area de remalle. /\' 2 10
14 | Remallado de las piezas. ( - 150
15 | Hacia la maguina picueta. ) 3.5 18 Estos pasos se realizan solo si
16 | Coser el borde del cuello. (N - 30 lo requiere el cliente.
. P También se cose la etiqueta y la
17 | Hacia la maquina recta. /’ 2 10 talla.
18 | Cosery juntar las piezas. & | - 115
19 | Hacia la maquina de broches. e 4 10
20 | Colocar los broches. - 250
21 | Hacia el area de acabado. | ® 2 10
Cortar los excesos de hilos y
22 empaquetar. o ) 229
TOTAL 12 |13 | 1 - 1 2032

Fuente: elaboracion propia

Este DAP propuesto refleja las actividades principales a desarrollar, excluyen las

actividades redundantes que no agregaban valor (ver Tabla 1) se eliminaron los puntos 23,

24, 25,26 y 27, esta es una forma de iniciar el proceso de estandarizacion de operaciones de

confeccion, asi mismo el DAP puede ir acompaiiado de una ficha técnica, proponemos las

siguientes:
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FECHA DE ULTIMA ACTUALIZACION

IMAGEN DE PRENDA

La informacion contenida en esta ficha técnica es privada y de propiedad de la empresa

llustracién 21: Portada ficha técnica de la prenda para bebe
Fuente: Elaboracion propia.

Esta primera cara de ficha sera para colocar una imagen del producto, asi mismo en la

misma cara se debera colocar la Gltima fecha de actualizacion para que esta pueda ser tomada

en cuenta para futuros cambios.
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NOMBRE DEL CLIENTE

MEDIDAS DE PRODUCTOS TERMINADOS

Estilo Fecha de creacion
Genero Estado
Coloy tela Actualizacion
Temporada Fabrica
Tallas Descripcion

Puntos de medida Tolerancia| 12/18M | 18/24M| 2T I | oo 5 b 1 8 10 12
Largo total de hombro a basta 1534 | 17 16 171/4 | 1812 | 1934 | 1 N1k B2 | 312 | BIR
Hombro a hombro 34 3t 34 34 34 34 34 3t 34 34 34
Acncho de sisa  sisa frente 912 | 10 11 iR |0 12| 13 131 14 1 14
Ancho de sisa a sisa espalda 834 | 91/4 | 10 1012 | 11 iy | 12 21 13 13 13
Pecho a 1" debajo de sisa 83/4 | 91/4 | 10 012 | 1 nip | n 1212 13 13 13
Ancho basta 912 | 10 1 13/4 | 1212 | 13B1f4 | 14 143/4 1512 | 151)2 | 1512
Altura contorno manga 912 | 10 1012 | 018 | 12 1234 | 1312 1412 15 15 15
Largo total de manga 3708 | 41/4 | 41/4 | 458 | 5 538 | 53/t 61/8 612 | 612 | 611
Ancho a 1" de contorno de brazo 9 10/4 | 113/4 | 123/4 | 133/4 | 143/4 | 153/4 163/4 173/4 | 1734 | 173/4
Ancho de manga en basta 2708 | 314 | 312 | 378 | 414 | 4508 | 5 53/8 53/4 | 534 | 534
Ancho de cuello de costura a costura 2108 | 214 | 212 | 258 | 234 | 278 | 3 31/8 314 | 314 | 314
Altura de cuello 3908 | 41/4 | 41/4 | 458 | 5 53/8 | 53/t 61/8 61/2 | 612 | 611

llustracién 22: Primera hoja de ficha técnica de una prenda para bebé (medidas referenciales)

Fuente: Elaboracion propia.

En esta hoja se debera colocar el nombre del cliente asi mismo, el estilo, color de tela,

temporada, etc. Especificaciones de relevancia para poder reconocer la prenda, seguido de

esto, la principal funcién de esta hoja es contener las medidas de todas las tallas posibles que

se hayan disefiado del modelo en cuestion.
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DISENOS Y VARIANTES

Estilo Fecha de crea

Género Estado

Color y teji Actualizacion

Temporadal Fabrica

Tallas Deseripeion

Categonas de diseno Color 1 Color 2 Color 3 Color 4 Motas adicionales
Acabado de manga
Mangalarga
Tejido principal i

algodaon pima

Teijida secundaric
Cuello tejido poliester

IMlaterial de revestimiento .
entretela bringo

Color de picusta
rozado

Posicidn de picueta
cuelloy mangas

Tejido de vena i i
algadan hindi celete

Posicién de vena
Cuello

Botaones [Calar, tamanio y cobertural
Transparentes 14

Tejida de cusllo
Poliester

Cierre . ,
Invigible marron

Bordado
Garza

Frasicidn de bardada
Pechao centrado

Etiqueta .
Fiectangular tejida

Pasicion de la etiqueta
Cuelllo centrado

llustracién 23: Segunda hoja de ficha técnica de una prenda de bebe (insumos referenciales)
Fuente: Elaboracion propia.

En esta segunda hoja, se le conoce como hoja de disefio, se describird la materia prima
usada, para que asi queden registrado los insumos usados y este puede replicarse a la hora de
la produccion.

Con la propuesta del DAP vy fichas técnicas se quiere en un futuro estandarizar los
procedimientos dentro del proceso de confeccidn, para facilitar y mejorar el trabajo del
personal de COTTASH, ya que estas fichas seran Unicas y todos los operarios tendran que
realizar los procedimientos de actividad tal como lo indica la ficha técnica.

Por ultimo, la simulacién del altimo pilar (Shitsuke), queda como propuesta un plan de
capacitaciones, las cuales tienen que ser cada mes y se debera realizar una auditoria final para

el analisis de los resultados después de haberse implementado la herramienta 5°S.
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Tabla 26:

Resultado de la simulacién de la auditoria final

AUDITORIA FINAL 5'S - COTTASH E.I.R.L
AUDITOR: JUAN BELLIDO VEGA Y RENATO TELLES VERA
AREA: EMPRESA COTTASH
FECHA: 29/10/2019
GUIA DE CALIFICACION
3 =100% de
0 = no existe implementacion 1 =30% de cumplimiento 2 = cumple 60% cumplimiento
0(1]2]3
1 Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado X
SEIRI 2 Existen objetos sin uso en los pasillos X
(clasificar 3 Las mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso X
4 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar X
5 Es dificil encontrar lo gue se busca inmediatamente X
TOTAL 13
0(1]2]3
1 Las areas estan debidamente identificadas
SEITON 2 No hay unidades encimadas en las mesas o0 areas de trabajo X
(ordenar) 3 Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos X
4 Lugares marcados para todo el material de trabajo X
5 Todas las identificaciones en los estantes de material se respetan X
TOTAL 12
0(1]2]3
1 Las herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpias X
SEISO 2 Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas X
(limpiar) 3 No existen fugas de aceite, agua, aire en el area X
4 Las mesas estan libres de polvo, manchas o residuos. X
5 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida X
TOTAL 15
0(1]2]3
1 Existen instructivos para las diversas actividades de las 5S
SEITKETSU 2 Se generan mejoras reguFarmente ' X
(estandarizar) 3 El personal conoce y realiza las operaciones adecuadamente X
4 La capacitacion esta estandarizada para el personal del area X
5 Se mantienen las 3 primeras S X
TOTAL 11
0(1]2]|3
1 Uso de herramienta de planeacion de gestion de rutina diaria X
SIS | s eiides o s o0 o lewm s :
(DISCIPLINA)
4 Las normas y los procedimientos son cumplidos rigurosamente X
5 Se establecen acciones correctivas y se evalua el resultado X
TOTAL 13

Fuente: Elaboracién propia.
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La auditoria final muestra la simulacion de las 5°S, fue muy satisfactoria a

Tabla 27:
Resultados de la auditoria

esta Ultima que llego a 64 puntos de un total de 75, tal como muestra el cuadro.

RESULTADOS DE LA AUDITORIA FINAL

PILAR PUNTAIJE %

SEIRI 13 17.3
SEITON 12 16.0
SEISO 15 20
SEITKETSU 11 14.67
SHITSUKE 13 17.3
TOTAL 64 85.33
MAX PUNTAIJE 75 100

Fuente: Elaboracion propia.

comparacion de la auditoria inicial, ya que se obtuvo un puntaje total de 14 a comparacion de

El estadistico muestra la relacion del puntaje obtenido con el porcentaje de simulacion

RESULTADOS DE LA AUDITORIA FINAL

DE LAS 5'S

w
—
<
=)
2
2
a

(de implementacidn), que alcanzara en un futuro la empresa COTTASH.

SEIRI SEITON SEISO  SEITKETSU SHITSUKE

TiTULO DEL EJE

PUNTAJE

llustracion 24: Estadistico de la auditoria final
Fuente: Elaboracién propia.

La simulacion de las 5°S en la empresa tiene un porcentaje de 85.33%.

PORCENTAJE
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4.1.2. Resultados de la técnica Kanban

Antes de brindar los resultados de la propuesta simulada, se mostrara el antes de la
produccidn, en las 8 horas laborables, cuantas horas realmente trabajaban los operarios y cuanto
producian diariamente. Esta informacion fue brindada por la jefa de produccién Srta. Fiorella

Ortiz.

Tabla 28:

Registro del tiempo util y produccién real

EMPRESA: COTTASH E.I.R.L
produccidén
tiempo util (min) tiempo total (min) produccidn real programada
01 de oct 415 540 50 100
02 de oct 420 540 52 100
3 de oct 425 540 49 100
4 de oct 450 540 51 100
5 de oct 418 540 55 100
7 de oct 460 540 48 100
9 de oct 470 540 59 100
10 de oct 430 540 54 100
11 de oct 455 540 50 100
12 de oct 458 540 47 100
14 de oct 422 540 60 100
15 de oct 470 540 52 100
441.08 52.25

Fuente: Elaboracion propia

Este cuadro muestra dentro de las ocho horas laborables (540 minutos), el promedio
de trabajo til fue de 441.08 minutos con una produccion promedio de 52.25 prendas
“enterizo” diarias. Después de mostrar estos resultados a la duefia de la empresa COTTASH,
se realizo una reunion con el personal para hacerles de conocimiento la simulacion de la
técnica kanban. Para eso se les menciono lo siguiente, para no sobrecargarse con las

actividades:
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- Deben de priorizar las actividades en la estacion.

- “Las piezas importantes deben de pasar a la siguiente estacion y no solo una parte, para
que estas puedan ser unidas”.

- “Se debe de balancear el capital humano en las tareas, ya que de esto depende la

eficiencia”.

A su vez se les indico la utilizacion de la propuesta de las tarjetas kanban, con esto se
busco simular el trabajo bajo pedido y tratar de cumplir la produccién programada. En el

cuadro siguiente se mostrara las mejoras después de simular la técnica kanban.

Tabla 29:
Registro del tiempo y produccién después de la aplicacion Kanban
EMPRESA: COTTASH E.I.R.L
produccién
tiempo util (min)  tiempo total (min) produccidn real programada
16 de oct 480 540 65 100
17 de oct 500 540 71 100
18 de oct 490 540 68 100
19 de oct 480 540 75 100
21 de oct 490 540 78 100
22 de oct 490 540 75 100
23 de oct 500 540 78 100
24 de oct 500 540 74 100
25 de oct 490 540 73 100
26 de oct 510 540 79 100
28 de oct 485 540 68 100
29 de oct 500 540 75 100
492.92 73.25

Fuente: Elaboracion propia.

Tal como muestra el cuadro se obtuvo como resultado después de la simulacién un
aumento en el tiempo atil y por ende en la produccién del enterizo a comparacion del cuadro
anterior. Al aplicar el kanban se trabaja con el sistema pull, el cual propicia que los operarios
estén atentos y se apoyen en los momentos criticos, para producir solo lo que se necesita,

realizando asi un trabajo en bloque eficaz y eficiente, la cual podra ser implementada en un
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futuro.
Por otra parte, se deja la propuesta de implementar contenedores en la parte inicial del
proceso como en la parte final de este. Con el proposito de tener mayor dominio a la hora de

producir.

Aol

llustracién 25: Antes y después de simular KANBAN

4.2. Resultados de la variable y
En el siguiente cuadro se observa el crecimiento de la productividad después de la

simulacion de las herramientas Lean.

68



Tabla 30:

Cuadro de resultado general después de la simulacion.

PRODUCTIVIDAD MES OCTUBRE -COTTASH

Area de
trabajo: produccion METODO Indicador formula

productivida | productividad: eficacia * eficiencia
proceso: confeccion POST-TEST d
elaborado . Eficacia o produccion real
por: Juan Bel.:_lsltl)e\s/(i/gear;/ Renato eficacia = cantidad programada

o tiempo util
empresa: COTTASH E.I.R.L Eficiencia eficiencia = m
tiemp
FECHA tiempo il to(:al el ey eficacia | eficiencia | Productividad
(min) (min) | ion real | programada

16 de oct 480 540 65 100 0.65 0.89 0.58
17 de oct 500 540 71 100 0.71 0.93 0.66
18 de oct 490 540 68 100 0.68 0.91 0.62
19 de oct 480 540 75 100 0.75 0.89 0.67
21 de oct 490 540 78 100 0.78 0.91 0.71
22 de oct 490 540 75 100 0.75 0.91 0.68
23 de oct 500 540 78 100 0.78 0.93 0.72
24 de oct 500 540 74 100 0.74 0.93 0.69
25 de oct 490 540 73 100 0.73 0.91 0.66
26 de oct 510 540 79 100 0.79 0.94 0.75
28 de oct 485 540 68 100 0.68 0.90 0.61
29 de oct 500 540 75 100 0.75 0.93 0.69

PROMEDIO 0.73 0.91 0.67

Fuente: Elaboracion propia.

El cuadro muestra el aumento en eficiencia y eficacia, por lo tanto, se ve el aumento

de productividad. La siguiente tabla compara la eficiencia del pre y post test antes de simular

las 5°S y kanban, cuyos datos fueron obtenidos con el apoyo de la jefa de produccion Srta.

Fiorella Ortiz al brindarnos las facilidades de trabajo.
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Tabla 31:
Cuadro comparativo de eficiencia

EFICIENCIA
DIA PRE-TEST  POST-TEST

1 0.77 0.89

2 0.78 0.93

3 0.79 0.91

4 0.83 0.89

5 0.77 0.91

6 0.85 0.91

7 0.87 0.93

8 0.80 0.93

9 0.84 0.91

10 0.85 0.94

11 0.78 0.90

12 0.87 0.93

PROMEDIO 0.82 0.91

Fuente: Elaboracion propia.

EFICIENCIA
PRE-TEST VS POST TEST

PRE-TEST POST-TEST

1.00
0.80
0.60
0.40
0.20
0.00

=
<
-
2
w
Q
4
o
o

PRO
NUMERO DE DIAS 1 9 10 | 11 | 12 |MED

10
PRE-TEST |0.77|0.78|0.79|0.83|0.77|0.85|0.87|0.80(0.84|0.85|0.78 | 0.87 | 0.82
POST-TEST | 0.89{0.93(0.91|0.89/0.91|0.91/0.93|0.93|0.91|0.94|0.90 | 0.93 | 0.91

llustracion 26: Estadistica de la eficiencia inicial con la eficiencia final
Fuente: elaboracion propia.

El cuadro estadistico muestra que la eficiencia aumento en un 9 % a comparacion
del pre-test. Esto debido a que se aumentd el tiempo util y se elimind tiempo ocioso de los
operarios a la hora de realizar las actividades de confeccion. Por otro lado, la tabla

siguiente nos muestra datos de la eficacia antes y después de la simulacion.
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1.00
0.80
0.60
0.40
0.20
0.00

w
=
<
=
2
w
O
[
o
o

NUMERO DE DIAS

PRE-TEST

llustracion 27: Estadistica de la eficacia inicial con la eficacia final

Tabla 32:

Cuadro comparativo de eficacia

EFICACIA

DIA PRE-TEST POST-TEST
1 0.50 0.65
2 0.52 0.71
3 0.49 0.68
4 0.51 0.75
5 0.55 0.78
6 0.48 0.75
7 0.59 0.78
8 0.54 0.74
9 0.50 0.73
10 0.47 0.79
11 0.60 0.68
12 0.52 0.75
PROMEDIO 0.52 0.73

Fuente: Elaboracion propia.

EFICACIA

PRE-TEST VS POST-TEST

PRE-TEST

9

10

11

PRO
12 |MED
10

0.50|0.52/0.49|0.51|0.55{0.48|0.59 |0.54|0.50|0.47 | 0.60 | 0.52 | 0.52
POST-TEST | 0.65 | 0.71 | 0.68 | 0.75| 0.78 | 0.75 | 0.78 | 0.74 | 0.73 | 0.79 | 0.68 | 0.75 | 0.73

Fuente: Elaboracion propia.

El estadistico muestra la relacion del alza en la eficacia con relacion a la

produccién programada entre la real, este tuvo un aumento de 19% a comparacién del pre-

test, ya que gracias a la simulacion del kanban se logré mejorar la produccién de enterizo.
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La siguiente tabla muestra la productividad lograda en cada uno de los 12 dias de prueba

del antes y después de la simulacion de las herramientas lean.

Tabla 33.
Cuadro comparativo de productividad
PRODUCTIVIDAD
DIA PRE-TEST POST-TEST
1 0.38 0.58
2 0.40 0.66
3 0.39 0.62
4 0.43 0.67
5 0.43 0.71
6 0.41 0.68
7 0.51 0.72
8 0.43 0.69
9 0.42 0.66
10 0.40 0.75
11 0.47 0.61
12 0.45 0.69
PROMEDIO 0.43 0.67

Fuente: Elaboracién propia.

PRODUCTIVIDAD

PRE-TEST VS POST TEST

PRE-TEST POST-TEST

=
<
-
2
w
(@]
o
o
a.

NUMERO DE DIAS

8

PRO

ME
DIO

PRE-TEST |0.38(0.40/0.39/0.43|0.43/0.41/0.51|0.43|0.42|0.40(0.47|0.45|0.43
POST-TEST |0.58|0.66|0.62|0.67|0.71|0.680.72|0.69|0.66(0.75|0.61|0.69|0.67

llustracién 28: Estadistica comparativa de productividad

Fuente: Elaboracién propia.
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Este cuadro estadistico indica que la productividad después de la simulacién de las
herramientas lea aumento en 24%. Las 5°S y el kanban tal como nos indican los cuadros
ayudan a optimizar la productividad y generan beneficios a la compafiia, es por esto que las
herramientas lean de estudio deberén ser implementadas en un futuro y esto se vera reflejado

en la rentabilidad de la empresa.
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CAPITULO V.

DISCUSION

En el estudio realizado, “la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing
para mejorar la productividad de la empresa COTTASH?”, se lograron los prop6sitos
proyectados mediante la simulacion de 5°S y kanban, se observo la mejora en el manejo de
desperdicios eliminando toda tarea que no agregaba valor, ademas, se produjo el aumento en

el tiempo util de trabajo y la produccién diaria.

Este trabajo de investigacion ha demostrado que cuando todo el factor humano se
encuentra comprometido con una causa, en este caso optimizar la productividad de la MYPE
COTTASH, el éxito al simular la metodologia Lean Manufacturing es alta, ya que de no
incluir a todo el personal en el proceso de resolucion de problemas es mas probable que la

tasa de éxito en la implementacion sea baja.

Todo esto genero un incremento en la eficiencia del 9% y a su vez la eficacia aumento
en un 21% todo esto se debi6 al mejor manejo de los despilfarros, ademas, se han visualizado

mejoras en los procesos concernientes a la linea de confeccion.

Por su lado la productividad en COTTASH era en un inicio el 43% teniendo como

valor final de 67%, obteniendo asi un incremento de 24% en productividad.

Por Gltimo, el logro obtenido por los colaboradores de la empresa en la simulacion no
queda ahi, ya que depende de la organizacién implementar las 5°S y Kanban para mejorar los

aspectos tratados.
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6.1.

CAPITULO VI.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Los resultados muestran que la baja productividad de COTTASH, después de simular
la metodologia Lean Manufacturing incrementa su productividad en 24%, este
resultado queda como referencia para poder implementar la metodologia en un futuro,

ya que el resultado fue positivo.

Se concluye que para eliminar o reducir los desperdicios se tiene que aplicar las 5°S,
ya que al simular las 5’°S se obtuvo como resultado una reduccion de despilfarros en
un 85.33%. Para poder implementar las 5°S en un futuro todo el personal debera estar
comprometido con el cambio cultural de la empresa, esto con el fin de mejorar la

organizacion de COTTASH.

Se determin6 que para cumplir con la produccion necesaria se debera implantar el
Kanban, ya que simulando este se obtuvo como resultado un aumento en la
produccidn, en promedio 21 prendas mas diarias. Esto muestra una mejora en cuanto
eficiencia y eficacia de 9% y 21% respectivamente, estos resultados podran iniciar

una implementacion futura, ya que estos podran ser tomados como referencia positiva.

Por otro lado para cumplir con la produccion necesaria se debera explicar la forma de
trabajo del sistema kanban (PULL), ya que la simulacion dio resultados positivos al
reducir el tiempo ocioso de los operarios aumentando el tiempo util en 51.84 minutos,
esto se dio porque empezaron a adoptar la actitud del trabajo en equipo, mediante las

operaciones cruzadas, con finalidad de evitar el tiempo ocioso.

Se concluye que para poder iniciar con cualquier herramienta Lean Manufacturing
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6.2.

primero se debe de implementar las 5°S, ya que de esto dependera el éxito de las
demas herramientas lean a implementarse. para concluir las propuestas dadas en
nuestra investigacion tienen como fin mejorar la productividad de COTTASH y

hacerla competitiva en el mercado.

Recomendaciones

Se recomienda iniciar la implementacion de las 5°S.
Se recomienda realizar una capacitacion mensual para seguir con la cultura de mejora.

Es recomendable realizar una auditoria mensual después de implementar 5°S, para

evaluar el avance y asi tomar las medidas correctivas en el control diario.

Se recomienda implementar el uso de tarjetas kanban ademas, de implementar los
contenedores en el inicio y fin del proceso de confeccidn. Realizar reuniones con los
operarios para conocer sus inquietudes y sus propuestas de mejoras con respecto al

kanban.

Se recomienda realizar registros de toma de tiempo a los operarios cada cierto tiempo
y hacerlos rotar.

Se recomienda realizar estudios acerca de la posibilidad de disefiar un tablero Kanban.

76



BIBLIOGRAFIA

Arango Serna, M., Campuzano Zapata, L., & Zapata Cortez , J. (2015). Mejoramiento de
procesos de manufactura utilizando Kanban. Revista Ingenierias Universidad de
Medellin, 14(27), 221-223. Obtenido de
http://www.scielo.org.co/scielo.php?pid=S1692-
33242015000200014&script=sci_abstract&tlng=en

Aranibar Ganarra, M. (2016). Aplicacion del Lean Manufacturing, para la mejora de la
productividad en una empresa manufacturera. tesis para optar el grado de ing.
industrial, Universidad Nacional San Marcos, Lima, Peru. Obtenido de
http://cybertesis.unmsm.edu.pe/bitstream/handle/cybertesis/5303/Aranibar_gm.pdf?se
quence=1&isAllowed=y

Arce Lazo , I. (2014). propuesta para la implementacion de la estrategia de manufactura
kanban en el area de calandria en zeta de la empresa continental tire andina S.A. tesis
para optar el titulo de ingeniero industrial, Universidad Politecnica Salesiana, Cuenca.
Obtenido de https://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/8900

Balaji, A., Sundar, R., & SatheeshKumar, R. (2014). A Review on Lean Manufacturing
Implementation Techniques. Procedia Engineering, 97, 1875-1885. Obtenido de
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S1877705814034092

Ballesteros Riveros, D., & Ballesteros Silva , P. (2008). A practical form to apply the System
Kanban in the Colombian Mypimes. Scientia et technica, 2(39). Obtenido de
http://revistas.utp.edu.co/index.php/revistaciencia/article/view/3203

Baskaran , S., & Lakshmanan, A. (2019). A FRAMEWORK FOR LEAN READINESS
EVALUATION USING A HIERARCHICAL FUZZY SYSTEM. South African
Journal of Industrial Engineering, 30(2). Obtenido de
http://www.scielo.org.za/pdf/sajie/v30n1/16.pdf

Bellido Ccoa, Y. A., & La Rosa Ledn, A. G. (2018). Modelo de Optimizacion de Desperdicios
basado en Lean Manufacturing para incrementar la productividad en las Mypes del
Sector Textil. tesis para optar el grado de ing. industrial, UNIVERSIDAD PERUANA
DE CIENCIAS APLICADAS : Lima, Perd. Obtenido de
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/handle/10757/624995

Beltran Rodriguez, C. E., & Soto Bernal, A. D. (2017). APLICACION DE HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING EN LOS PROCESOS DE RECEPCION Y DESPACHO DE
LA EMPRESA HLF ROMERO S.A.S. tesis para optar grado de ingeniero industrial,
UNIVERSIDAD DE LA SALLE, Bogota D.C, Colombia. Obtenido de
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1023&context=ing_industria
I

Castellano Lendinez , L. (2019). KANBAN. METHODOLOGY TO INCREASE PROCESS.
3C Tecnologia. Glosas de innovacién aplicadas a la pyme, 8(1), 30-41. Obtenido de
https://www.3ciencias.com/wp-content/uploads/2019/03/ART.-2-TECNO-Ed.-

29 _Vol.-8_n%C2%BA-1-1.pdf

Collantes Champi, T. M. (2018). ANALISIS Y PROPUESTA DE MEJORA EN EL PROCESO

77



DE LAVADO Y TENIDO DE PRENDAS DE VESTIR APLICANDO HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING E INVESTIGACION DE OPERACIONES. PONTIFICIA
UNIVERSIDAD CATOLICA DEL PERU, Lima, Perd. Obtenido de
http://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/handle/20.500.12404/10205

Gaibort Gonzales, G. D. (2017). MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD CON HERRAMIENTAS
DE MANUFACTURA ESBELTA PARA EL AREA DE CONFECCION DE BIVIDIS EN
LA EMPRESA M&B TEXTILES. UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO, Ambato,

Ecuador . Obtenido de
http://repositorio.uta.edu.ec/jspui/bitstream/123456789/27203/1/Tesis_%20t1361id.pd
f

Garcia, J., Rivera, D., & Iniesta, A. (2013). Critical success factors for Kaizen implementation
in manufacturing industries in Mexico. The International Journal of Advanced
Manufacturing Technology, 68, 537-545. Obtenido de
https://link.springer.com/article/10.1007/s00170-013-4750-2

Gonzalez Correa , F. (2007). MANUFACTURA ESBELTA (LEAN MANUFACTURING).
PRINCIPALES HERRAMIENTAS. Revista Panorama Administrativo, 1(2). Obtenido
de http://www.itcelaya.edu.mx/ojs/index.php/raites/article/view/77

Hernandez Sampieri, R., Fernadez Collado, C., & Baptista Lucio , P. (1991). Metodologia de
la Investigacion. Mexico: MCGRAW. p. 375.

Manotas Duque, D., & Rivera Cadavid, L. (2007). LEAN MANUFACTURING
MEASUREMENT: THE RELATIONSHIP BETWEEN LEAN ACTIVITIES AND
LEAN METRICS. Estudios gerenciales, 23(105), 69-83. Obtenido de
http://www.scielo.org.co/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0123-
59232007000400004&lang=en

Manzano Ramirez, M., & Gisbert Soler, V. (2016). Lean Manufacturing : implantacion 5S. 3C
Tecnologia: glosas de innovacion aplicadas a la pyme, 5(4), 16-26.
doi:http://dx.doi.org/10.17993/3ctecno.2016.v5n4e20.16-26/

Mokate, K. (2001). Eficacia, eficiencia, equidad y sostenibilidad:; qué queremos decir? Inter-
American Development Bank. Obtenido de
https://publications.iadb.org/en/publication/14536/eficacia-eficiencia-equidad-y-
sostenibilidad-que-queremos-decir

Mostafa, S., Dumrak, J., & Soltan, H. (2013). A framework for lean manufacturing
implementation. Production & Manufacturing Research, 1(1), 44-64. Obtenido de
https://www.tandfonline.com/doi/full/10.1080/21693277.2013.862159?src=recsys

Munteanu, V., & Anca , S. (2017). Lean Manufacturing in SMEs in Romania. Social and
behavioral Sciences, 238, 492-500. Obtenido de
https://www.sciencedirect.com/search/advanced?gs=lean%20manufacturing&origin=
home&zone=qSearch

Mufioz Reyes, k. A. (2017). “Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en el
darea de Control de Calidad de la empresa Maderas Arauco”. optar el titulo de
ingeniero civil industrial, Universidad Austral de Chile, Puerto Montt, Chile. Obtenido
de http://cybertesis.uach.cl/tesis/uach/2017/bpmm971i/doc/bpmm971i.pdf

78



Organization International Labour. (2017). Lean Manufacturing Techniques For Textile
Industry. ILO. Obtenido de https://www.ilo.org/wcmsp5/groups/public/---africa/---ro-
addis_ababa/---sro-cairo/documents/publication/wcms_621441.pdf

Prokopenko, J. (1989). La gestion de la productividad. Obtenido de
https://s3.amazonaws.com/academia.edu.documents/41340064/Libro-Productividad-
Prokopenko.pdf?response-content-
disposition=inline%3B%20filename%3DLibro_Productividad_Prokopenko.pdf&X-
Amz-Algorithm=AWS4-HMAC-SHA256&X

Rivera Cadavid, L. (2013). Justificacion conceptual de un modelo de implementacién de Lean
Manufacturing. Heuristica. Obtenido de
http://bibliotecadigital.univalle.edu.co/handle/10893/6139

Rojas Jauregui, A. P., & Gisbert Soler, V. (2017). LEAN MANUFACTURING: TOOLS TO
IMPROVE PRODUCTIVITY IN BUSINESSES. 3C Empresa: investigacion vy
pensamiento critico, Edicién Especial, 116-124. Obtenido de
http://uu3ex4ng2p.search.serialssolutions.com/?ctx_ver=239.88-
2004&ctx_enc=info%3Aofi%2Fenc%3AUTF-
8&rfr_id=info%3Asid%2Fsummon.serialssolutions.com&rft_val_fmt=info%3Aofi%
2Ffmt%3Akev%3Amtx%3Ajournal &rft.genre=article&rft.atitle=LEAN+MANUFAC
TURING%3A+HERRA

Salonitis, K., Alefari, M., & Xu, Y. (2017). The Role of Leadership in Implementing Lean
Manufacturing. Procedia CIRP, 63, 756-761. Obtenido de
https://www.sciencedirect.com/search/advanced?qs=Ilean%20manufacturing&origin=
home&zone=qgSearch

Sandoval Montes, G., & Vidal Portilla, L. (2006). Implantacion del método Kanban en una
industria textil. ICSA Coordinacion de Investigacion Cientifica . Obtenido de
http://www3.uacj.mx/DGDCDC/SP/Documents/avances/Documents/2006/Avances%
20141.%20Montes,%20Vidal.pdf

Sanz Horcas, J., & Gisbert Soler, v. (2017). LEAN MANUFACTURING EN PYMES. 3C
EMPRESA. doi:http://dx.doi.org/10.17993/3cemp.2017.especial.101-107

Socconini, L. (2019). Lean Manufacturing. Paso a paso. MARGE BOOKS. Obtenido de
https://books.google.es/books?hl=es&Ir=&id=rjyeDWAAQBAJ&oi=fnd&pg=PA5&d
g=LIBROS:+LEAN+MANUFACTURING&ots=DHFTXTxrbL&sig=SmFG_UCulhi
yEayliPawVI1YZws8#v=onepage&q=LIBROS%3A%20LEAN%20MANUFACTURI
NG&f=false

Umba Rodriguez, N. R., & Duarte Cordon, J. D. (2017). PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR
HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DEL TIEMPO
DE CICLO EN LA FABRICA DE ALMOJABANAS EL GOLOSO. tesis para optar el
grado de ingeniero industrial, UNIVERSIDAD DE LA SALLE, Bogota D.C,
Colombia. Obtenido de
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1031&context=ing_industria
I

Viteri Moya, J., Matute Delég, e., Viteri Sanchez, C., & Rivera Vasquez, N. (2016).
Implementation of lean manufacturing in a food enterprise. Enfoque UTE, 7(1).
Obtenido de http://scielo.senescyt.gob.ec/pdf/enfoqueute/v7n1/1390-6542-enfoqueute-
7-01-00001.pdf

79



ANEXOS

Anexo N° 1: Ficha de tarea de investigacion

|?

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DE PERU
FICHA DE TAREA DE INVESTIGACION
Fl-0059

Facultad: INGENIERIA
Carrera: ingenieria Industrial

Sede: Lima Centro

Titula: Aplicacidon de las estrategias de operaciones para una industria tipo taller para

aumen tar & eficencia econdmica.

Competentss: DEeio de Sistemas y Prooesos, Herramientas y Métodas Cuantitativos,

Gestidn de Operationes.

Datos del responsable de llenar |a ficha
Mombres: Ruben Dario Huallancs Sanchez
Cadigo Docente: c1G6661

Correac cl6661 Sulp. adu pe

Teléfono: SBOSE1 205

Mumerg dé estudiantes posibles & participar &n este trabajoc 1 estudiantes.

PALABRAS CLAVE REPOSITORIOS
PLAN AGREGADD DE | WOs, SCOPUS, EBSCO, SciELO,
PRODUCCION REMATI, DIALNET

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION | WOS, SCOPUS, EBSCO. SciELOD,
REMATI, DIALMET




|?

PRODUCTIVIDAD DE LOS | WOS, SCOPUS, EBSCO, SciELO,
RECURSOS EN MANUFACTURA REMATI, DIALMET
CADENA DE SUMINISTRO Y |WOS, SCOPUS, EBSCO. SciELO,
LOGISTICA REMATI, DIALNET
SISTEMAS DE PRODUCCION WOS, SCOPUS, EBSCO, SciELD,
REMATI, DIALMET

Sohre &l trabajo de investigacion

El trabajo tiene perspectivas de continuidad después gue &l alumng obtenga el Grada

futmdémico para la titulacidn por la modalidad de teds: S|

Contribuye a un trabajo de investigaddn de una Maestria @ un doctorado de Algon

prafesor de la TP S|
Estd dirigido a re<ohlver algan problems o necedidad propia de la arganizacion: 5l

Formda parte de un contrato de servidia a tercernos: Sl

Corresponde a otro tipo de disponibilidad o causa:

Planeamisnio y control de la produeccion

Objetivas y propbsitos de trabajo de Investigacidn

Digefar sistemas de planescién vy control de produccién en procesocs de
fabricacidn

Primerss pasos para la realizackin del trabajo de investigacidn

Revizar tesis al respacto, frabajos de iInvesiigacion U revistas Indexadas




l?

Recomendaclones para el irabajo de Investigacian

Revisar con los estedisnies ko3 conocimientos de las hemamientas
redacionadas al tema, asignandoles tareas especificas y objetivas

Aprobacidn de la ficha de investigacidn

{Uemasdo v aprobado por b Direcd dn Académica)
Mamdares: bwin Chirogue Pimesnbel

Codigo: C15188

Carga: Coardirador

Fecha de Aprobaddn: 02 agosta 20018

Estaca: Aprobado
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Anexo N° 2: Encuesta a la jefa de produccion

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU

"facultad de ingenieria industrial"
APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.LR.L.

CUESTIONARIO

Finalidad: Reconocer las causales de baja
productividad.

Estimada colaboradora de la empresa esperamos tu colaboracién respondiendo con

responsabilidad y con honestidad el cuestionario. Se agradecera no dejar ninguna pregunta sin
contestar.

Objetivo: Recopilar informacién acerca de las demoras que se puedan suscitar a la hora de
producir un enterizo

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:

1 ¢Cual es el mayor problema que tiene la empresa? {A qué se debe?

2 ¢Existe un método de trabajo estandarizado?

No |, o, P"N'\AM,’AW‘“" m.ummm a tonistinmind o
&%wkm.m@'y&w Yemico, o
MMWQ%M".
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3 ¢Considera que el medio ambiente actual donde laboran es el o6ptimo?

§7'mmwwwwwwm
M@AM,NMWMM
Trobaye-

¢ Cuentan con algin registro o indicador que te ayude a identificar el
4 avance de la produccion?

TWWMWMQOMNMQQ
Wwpmw&mm(mmmm@q

¢Cree usted que el problema de baja productividad se deba al conocimiento de
L los operarios?

h\.@ﬂ%w&%%m\oﬁuﬂ)n&\o JaY
Tomgn  odisy © wv\mu»-[m lmwmnmw('ﬁMS
WWMQMWAMWo;

wbd\@mmenmwm

;;,,,1,,,&(;@“3»,.;!@»%;1 axq.dg,phq&bmm.eﬁ.wo
nussdia o WMMM%&MAQ

6 ¢Qué parametros usa para pronosticar su demanda?

codomery o wm Peealies & pudades
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Anexo N° 3: Encuestas a los operarios

¢{Conoce el funcionamiento de todas las maquinas?

cConsidera que el ambiente laboral es el mejor? ¢En qué lo mejoraria?

ND
t OOUe by Moguices  Que eshon rolodas y Saban

(ealow  marda almigrdo
0BG
e Aot cterto Namgo paro o

6 ¢Cudles son los problemas mas recurrentes que tiene?

oy vews  que \os euandas  Napa hoxde ol woasheg
200y SO0 Aaames  pocos Alas  eOsO.  gcoeas\ag
" AWNON\aS  pasO St nos  enltggon  Yorde oo podemnes
S0 W al '\‘R"m ‘\-\QW\\?Q \\M\*Cdb.
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UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU

"facultad de ingenieria industrial"
APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.LR.L.

CUESTIONARIO

Finalidad: Reconocer las causales de baja
productividad.

Estimados operarios de la empresa esperamos tu colaboracion respondiendo con responsabilidad
y con honestidad el cuestionario. Se agradecerd no dejar ninguna pregunta sin contestar.

Objetivo: Recopilar informacién acerca de las demoras que se puedan suscitar a la hora de

producir un enterizo

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:

1 ¢Recibiste algtin tipo de capacitacion al ingresar a laborar?

No, pero o momento de comeniac mis \abores me ao-
Aaron o medida que ovantab a, Cada Ver que xenﬁo
ona duda me Lo adacan.

2 ¢ Consideras tu drea de trabajo un espacio organizado?

St ) POrQLE. LN ERCSONA, 3¢ ex\cc«%q de 6Q,\ngx @\md\or\eg
4 en &) espacko cady uno de \es rdoajadores peaee 03

o Q\Qmev\\os oY A YealTar SUS acwidades

¢Cuando se presenta un problema en tu drea de trabajo, cuentas con

3 apoyo inmediato?

Sty de coadgires Companierd que deser QTQSXQ\(“

ayuda.
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4 ¢{Conoce el funcionamiento de todas las maquinas?

No y NS me han ¢nserado aon.

5 ¢ Considera que el ambiente laboral es el mejor? ¢En gué lo mejoraria?

No, Lo me_jorcmm ca\ocondd un QQ(SQnQ\ QCL\)QC\"VC\CIO
Para Ae\ecar Covxc'\@ngs Y QR SRPS QR ovperain
\hoce mejor (& opere QGn para a8t mejorar Lo

Produciivdad. Yambien induria una QC\‘DQKQ'\‘\C&Q.\(‘)n
Qaxan gue Yodos \es operartos wongyen dodas las
Y\ OWNCLS -

6 ¢Cudles son los problemas mas recurrentes que tiene?

Dugs\o Gue Ty NURKA NG CONGRCE Aodes los proce-
Aimienios o veallzar “ (‘ern_*Qn\QMQn\Q nNece -

Ao o &3\)\' en Que e exg\\c_\vsz.




UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU

"facultad de ingenierfa industrial”

APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.LR.L.

CUESTIONARIO

Finalidad: Reconocer las causales de baja
productividad.

Estimados operarios de la empresa esperamos tu colaboracién respondiendo con responsabilidad
y con honestidad el cuestionario. Se agradecera no dejar ninguna pregunta sin contestar.

Objetivo: Recopilar informacion acerca de las demoras que se puedan suscitar a la hora de
producir un enterizo

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:

1 ¢Recibiste algun tipo de capacitacion al ingresar a laborar?

M0 Fevo o msemavom U oficly dodie JC
,&k UM M%re.(a

2 ¢Consideras tu drea de trabajo un espacio organizado?

[ o am wurds om Peveomag ,/m(//@wmﬂg
gm Moo _m WTW[ (O é{dm Y3 s¢38
wilveos do wm Prodlo Ang

¢Cudndo se presenta un problema en tu drea de trabajo, cuentas con
3 apoyo inmediato?

mg& Xﬁ @,&ba(aum d)f 59m,(

dobmivud Tracam

Sd_ s %&9 AN rwdkiado /gLTam&zm
A
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4

¢Conoce el funcionamiento de todas las maquinas?

§4 s pwse

S ¢Considera que el ambiente laboral es el mejor? ¢En qué lo mejoraria?

by o i ok
& \yavagay vd 9 Towewmss S
s '/Mf(x‘fa’)ijf)/ \/gr boray” o fpz)/
Forvermas gL SR 05‘5 7y msen gy’

n 0y wt_ 1o s SEC il
7 pﬂ{Y“%CgM%M Mfmmﬁ 1) X$uwd Lol o Tr

¢Cudles son los problemas mas recurrentes que tiene?

Y ant
ol

Nek orchads. o Jomm AT
a M fom koo ’”dewum

Qi g Joam SJresnts, e amofdy

N des  @)os 4’”‘0{,‘% /‘“}/ Y

iy d) si w0 Sh bavsidian Lo ppdiTas
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UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU

"facultad de ingenieria industrial”

APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.I.R.L.

CUESTIONARIO

Finalidad: Reconocer las causales de baja
productividad.

Estimados operarios de la empresa esperamos tu colaboracién respondiendo con responsabilidad
y con honestidad el cuestionario. Se agradecera no dejar ninguna pregunta sin contestar.

Objetivo: Recopilar informacion acerca de las demoras que se puedan suscitar a la hora de
producir un enterizo

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:

1 ¢Recibiste algun tipo de capacitacion al ingresar a laborar?

WWMWW&NMMW
&uwdsmmmwm{ﬁmgw

wwmwmoh@uﬂo

¢Consideras tu area de trabajo un espacio organizado?

o

.—\‘@»wkubo-mpwméa mqmm&

¢Cuando se presenta un problema en tu drea de trabajo, cuentas con
3 apoyo inmediato?

%‘,&&%w&pﬂmdmw Conel ol

d@xbh!:mr\q.
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¢Conoce el funcionamiento de todas las maquinas?

%V‘(T":‘P”""O"\Q M, @ mo todes  miy compoming  Ashim

SPhwuony; | Qe . Wavo o polLIRQEIVYL ol
5 ¢Considera que el ambiente laboral es el mejor? ¢En qué lo mejoraria?

6\uwmwump:mhmwm
P Moo oupdons

6 ¢Cudles son los problemas mds recurrentes que tiene?
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UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU

"facultad de ingenieria industrial"
APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.LR.L.

CUESTIONARIO

Finalidad: Reconocer las causales de baja
productividad.

Estimados operarios de la empresa esperamos tu colaboracién respondiendo con responsabilidad
y con honestidad el cuestionario. Se agradecera no dejar ninguna pregunta sin contestar.

Objetivo: Recopilar informacién acerca de las demoras que se puedan suscitar a la hora de
producir un enterizo

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:

1 ¢Recibiste algun tipo de capacitacion al ingresar a laborar?

Alo capaquad,ém como dad Bimo gue wa iban 8uuauo(o imbos se

galoe reo\zar biew.. Upiuo gu
o griouta i gt o iy b e o

-

Yagluanr 8 ¢ doplatuSn ol orta o Vabojo uw guts vt davinwolvers

2 ¢Consideras tu drea de trabajo un espacio organizado?

No 0ebodo q quo sBEERD N0y wucho papelto em ) arta asl como
de Ghleo s opaina qu Hemunan por todas parks duriunde la

de habayo . Poara nuomrye colocandlo Lokmico parc code dugo de do cumuntos
y deocariomcto papeleo guw o 5(rvgn ol pomo Ohrus teoaos g OCuprn

| LopA D QUi porti, Ly pordzin €

¢Cudndo se presenta un problema en tu drea de trabajo, cuentas con
3 apoyo inmediato?

3, = o comwnicon & pide o arca prn 1vjormare Al emor |
AMmconIar porkb‘w yrolwecsnes
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¢Conoce el funcionamiento de todas las maéquinas?

2AAQ53 LX) Q00
¥4 ptriovad o
le Compu.]ﬁdom y Loy p
labomo xl

o

X

; Nod{ Magunos oo COMPCCLON Plasto e
dmaiw’'shbativo o m wento ol maneo Ao

CQaMa, v roansy o veakizar o

5

<Considera que el ambiente laboral es e| mejor? ¢En qué lo mejoraria?

Mo (o coupdoro of M(fbf‘ 1o 20 buemo .
bucion dul Lopacd y la

)‘kqoraﬂ'a 2 (o dlo(w_
Coumicacon  amban oreay, |

Dishwbucicn gl AOpaeao pm i gemhdlo gue M{j Muchoae )
d:boordm,(.aéao on telas G no s viem , bolsay ceom mercodony,
Jue 300G de pocaden prosdes , ombve ofrog

6

¢Cudles son los problemas mds recurrentes que tiene?

Reproceoos por e do cotum ¢ de ez yarea VYOO 0 tolmapecd
Deloeran oyaihy (SRR 3 oan CONO no ke (G Pact Lxt gyt
oS provezdlor Qi m)ov. w olidad ,

Tolla ds comuvmeacion gur guwera

(g sén
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Anexo N° 4: Matriz de consistencia

variables e
problemas general | preguntas objetivos hipotesis | indicadore | metodologia
s
iComose | Aplicar La variable metodologia:
mejorara la | herramientas | aplicacion independie | explicativo
El problema de la|Productivida | lean de las nte: lean enfoque:
empresa ddela manufactqring helsrramienta manufacturi cluantitatim
empresa para mejorar|s lean ng alcance:
E?-IR;T“ Se:_l la baja COTTASH |la N mejoran la aplicﬂativo
e EILRL? productividad | productivida disefio: no
productividad  en de la empresa|d de la experimental
el arca de COTTASH empresa
produccion. EILRL. COTTASH
EILR.L en
un 5%.
problemas preguntas |objetivos hipotesis ::n:m;ent
especificos especificas: | especificos: | especificos: E_p
a) Existe desorden, |a) ; Como a) Aplicar las | a) Aplicando | mejorar la
falta de | reducir o 9’5 para las 5'S se productivid
organizacion y el|eliminar los |reducir o lograra ad
manegjo inadecuado | desperdicios | eliminar los reducir los
de los desperdicios. | y como desperdicios y | desperdicios
mejorar la mejorar la en un 90%.
organizacion | organizacion
de en COTTASH
COTTASH |EIRL.
EIRL?
b} No se logra b} ¢ Como se | b) Aplicar la | b) Aplicando
cumplir con la podra técnica la técnica
produccion aumentary | KANBAN para | KANBAN se
necesarna.. mejorar la aumentar y obtendra
produccion? | mejorar la como
produccion. resultado un
aumento en
la
produccion
de 5%.
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Anexo N° 5: Matriz operacional de variables

definicion definicion
variables conceptual operacional dimensiones | indicadores instrumento
independiente: | Para Socconini conla informes de
lean (2019), “es un implementacion capacitacion
manufacturing | proceso continuoy | de las 55 = Db.‘f : atra.“%adm —

sistematico de herramientas bl plamifieades auditorias

identificacion y lean se quiere .

eliminacion del lograr aumentar reglstrolcje

desperdicio |a productividad prm:.luclc:mn

entendiéndola como | de la empresa diaria

todaactividad que | COTTASHEILRL |  kanban produccion diaria

no genera valor en

el proceso, pero si

costo y trabajo”.
dependiente: | Prokopenko (1989) | Es la relacion Registro de
mejorar la dice que “la entre lacantidad | eficiencia | #Zffrabajadas toma de
productividad |productividadse | de productos H-H disponibles tiempos.

mide por el cociente | obtenida por un registro de

formado por los sistema drdenes y

resultados logrados | productivo y los pedidos

y los recursos recursos

empleados”. “Es la | utilizados para pedidos atendidos

relacion entre los | obtener dicha fieac pedidos selicitades '

productos logrados | produccion elicacia

y los insumos que

fueron utilizados o

los factores de la

produccion que

intervinieron”,
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Anexo N° 6: Cuestionario para 5’S.

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU
"facultad de ingenieria industrial"

APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.I.R.L.
CUESTIONARIO

Finalidad: Proponer la aplicacién 5’S.

Estimado colaborador de la empresa esperamos tu colaboracién respondiendo con
responsabilidad y con honestidad el cuestionario. Se agradecera no dejar ninguna pregunta sin
contestar.

Objetivo: Recopilar informacién acerca del conocimiento de los colaboradores con respecto a las
5’S, para realizar la capacitacidon en donde se responderan todas sus dudas.

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:

1 ¢Qué son las 5'S y para qué sirven las 5'S?

¢Qué beneficios traerd para la empresa y los empleados la

2 implementacién de las 5'S?
3 éPor qué se van a implementar las 5'S?
4 | ¢ Qué responsabilidades se tendran al momento de implementar?
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Anexo N° 7: Cronograma de implementacion 5°S.

PROPUESTA DE CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION PARA LA EMPRESA COTTASH E.LR.L.
RESPONSABLE: RENATO TELLES VERA Diciembre

NOMBRE DE TAREAS DURACION COMIENZO ) . . 10-ene

Aplicacion de las 5'S 02/12/2019 10/01/2020
2 Inicio Apl?caci()n de las 5'S para la mejora de la 0 Dias 02/12/2019 02/12/2019
productividad
3 Actividades preliminares 2 Dias 02/12/2019 03/12/2019
31 Sensibilizacion a todo el personal 1
32 Estructuraciélrj del Comité de 1 0211212019 | 021122019
i Implementacién de las 5'S
3,3 | Capacitacion del personal involucrado 1
3,4 | Auditoria inicial de las 5'S 1 03/12/2019 03/12/2019 -
4 SEIRI - Clasificar 6 Dias 04/12/2019 10/12/2019
4,1_[ Identificar elementos que son necesarios 2 0411212019 | 051212019 ]
4,2 | Eliminar los elementos no necesarios 1 06/12/2019 06/12/2019 -
4,3 | Estableciendo normas de eliminacion 1 071212019 | 07/12/2019 | ]
Marcando pasillos para facilitar el
44 | ansporte pastios p 2 091212019 | 10112/2019 -
5 | SEITON - Organizar 7Dias | 1112/2019 | 1812/2019 ]
51| Rotulacion de las areas y elementos 2 111212019 | 121212019 | ]
52 | Inventariado de magquinas y herramientas 2 1312/2019__| 14/12/2019 | .
5,3 | Fichado de maquinas 3 16/12/2019 18/12/2019 .
6 SEISO - Limpiar 6 Dias 19/12/2019 25/12/2019
6,1 | Establecer cronograma de limpieza 1 19/12/2019 | 19/12/2019 |
6,2 | Establecer roles de limpieza 1 20/12/2019 | 20/12/2019 |
6,3 | Asignacién de limpieza por drea 1 21/12/2019 | 21/12/2019 | .
6,4 | Erradicar fuentes de suciedad 3 23/12/2019 26/12/2019
7 SEIKETSU - Estandarizar 6 Dias 27/12/2019 03/01/2020 _
71 Establecgr procedimientos y planes para 3 27112/2019 20/12/2019 -
estandarizar
7,3 | Establecer medidas de seguridad 3 31/12/2019 03/01/2020
8 SHITSUKE - Disciplina 6 Dias 04/01/2020 10/01/2020
8,1 | Establecer Reglamento interno 2 04/01/2020 | 05/01/2020 .
g,2 | Elaboracion de Manual de 2 07/01/2020 | 08/01/2020 -
Resposabilidades
8,3 | Auditoria final de las 5'S 1 09/01/2020 09/01/2020
8,4 | Establecer un plan de capacitacion 1 10/01/2020 10/01/2020
9 Fin Aplicacion de las 5'S para la mejora de la productividad 10/01/2020 10/01/2020 |




Anexo N° 8: Cuestionario para Kanban.

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU
"facultad de ingenieria industrial"

APLICACION DEL METODO LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA COTTASH E.I.R.L.
CUESTIONARIO

Finalidad: Disenar un tablero kanban.

Estimado colaborador de la empresa esperamos tu colaboracidn respondiendo con
responsabilidad y con honestidad el cuestionario. Se agradecerd no dejar ninguna pregunta
sin contestar.

Objetivo: Recopilar informacién acerca de las actividades en la produccion de enterizo y los
problemas que se suscitan en el proceso.

Instrucciones: leer cuidadosamente las preguntas.

PREGUNTAS:
1 ¢En qué area del proceso vez que se pierde mas tiempo?
2 ¢Qué dificultad encuentras a la hora de realizar tus actividades?
3 ¢En qué area del proceso observas que hay sobrecarga de material?
4 ¢ Conoces o has escuchado acerca del método kanban?
J I [ ]
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Anexo N° 9: Presupuesto

SEMANAS DE
CANTIDAD ~ PLANIFICACION  VALOR UNIT. VALOR POR TEM

PERSONAL

ASESOR DE TESIS 2{1AL17

EQUIPOS

COMPUTADORA 1 1| 5/2,000.00 5/2,000.00

IMPRESORA 1 1| s/500.00 $/500.00

01 MEMORIA DE 4GB 1 1| 5/50.00 5/50.00

TINTA PARA IMPRESORA 2 1| 5/50.00 5/100.00

SERVICIOS MESES

INTERNET 5 1| s/60.00 5/300.00

LUz 5 1| 5/50.00 5/250.00

TELEFONO 5 1| 5/45.00 $/225.00

SALIDAS A CAMPO SALIDAS

ALIMENTACION 15(3 AL 10 5/20.00 5/300.00

PASAIE EN TRANSPORTE 153 AL 10 5/10.00 5/150.00

MATERIALES

CD 2 16 $/3.00 5/6.00

PAPEL BOND 1 MILLAR 3| §/25.00 $/25.00

OTROS UTILES DE

ESCRITORIO (FOLDERS,

LAPICEROS, ETC) 1| s/20.00 $/20.00

COPIAS 300 1 $/0.10 $/30.00

ANILLADO 3 17| 5/10.00 5/30.00

SERVICIO TECNICO

GRABACION DE CD 2 17 5/5.00 5/10.00

VARIOS E IMPREVISTOS 5% 5/199.80

TOTAL $/3,996.00
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Anexo N° 11: Carta de autorizacion de la empresa

Cottash £.9. R L

Av. Aviacion N° 1516 Int. 302 La Victoria
Tel. 325-5595
e-mail: cottash@hotmail.com.pe

Miércoles, 27 de noviembre del 2019

CARTA DE AUTORIZACION

A QUIENES LE INTERESE:

vy A

To, FLOR DE MARiA ADRIANZEN PERALTA con ndmerv de DNT 07446742 represencanic
legal de la empresa COTTASH E.LR.L. con nimero de RUC 20546206751 ubicado en la AV.
AVIACION 1516 INT 302 — LA VICT: ORIA, autorizo el uso del nombre de la empresa y la
realizacion del trabajo de investigacién de los alumnos de la UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

DEL PERU:
Bellido Vega, Juan Edison con cédigo de estudiante 1510813
Telles Vera, Renato Augusto con codigo de estudiante 1511144

Se expide este documento para los fines convenientes.

RU.C 20546206751

FLOR DE MARIA ADRIANZEN PERALTA
GERENTE GENERAL
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