Facultad de Ingenieria

Trabajo de Investigacion

“Propuesta de mejora para incrementar el
iIndicador de entregas de pedidos atiempo
en unatintoreria industrial con sistema de
produccion ETO aplicando herramientas
Lean Manufacturing”

Autor:
ALCANTARA ROJAS, Kris Leydi - 1510375

Para obtener el grado de Bachiller en:

Ingenieria Industrial

Lima, noviembre 2019



RESUMEN

El tiempo es un factor especifico que el cliente busca al comprar un producto o servicio.
De esta manera, las empresas estan en busqueda de optimizar sus tiempos de entrega para
satisfacer a los consumidores. El trabajo de investigacion se efectia en una tintoreria
industrial que trabaja con un sistema de produccion de disefio contra pedido (Engineer to
Order- ETO); el problema de la empresa es el bajo indicador de entregas de pedidos a tiempo
del area de Efectos Especiales. Por lo cual, se planted como objetivo disefiar una propuesta de
mejora para incrementar el indicador de entregas de pedidos a tiempo mediante la aplicacion
de herramientas Lean Manufacturing.

En el diagnostico y analisis situacional se recopil6 informacion de la empresa, la cual fue
utilizada en los diagramas Ishikawa y Pareto para determinar las causas mas trascendentales
del problema. Con ello, se desarrollo6 la propuesta de mejora usando las herramientas Lean:
5’S y Control Visual para instituir la filosofia esbelta en el equipo de trabajo, enfocandose en
obtener buenas practicas mediante el orden, limpieza y disciplina moldeando las necesidades
de la produccién con sistema ETO a la realidad de la empresa y del cliente.

El disefio de la propuesta mejorara los flujos de materiales e informacion reduciendo
tiempos y agilizando la produccion. Se estima como resultado un incremento del 50%
adicional en el indicador de entrega de pedidos a tiempo del area de Efectos Especiales, del

18% actual al 68% con la propuesta; el incremento representa 120 000 soles.
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INTRODUCCION

A nivel internacional, el avance tecnoldgico acelerado ha permitido que los compradores
accedan y manejen informacion, asimismo, adquieran importantes conocimientos sobre su
producto. Por ello, los clientes son cada vez mas exigentes y estrictos con la entrega a tiempo,
calidad y precio de sus pedidos, ya que si la organizacion escogida por ellos no satisface sus
requerimientos, simplemente, se van a la competencia convirtiendo la situacion en una
amenaza para la empresa preferida inicialmente.

Hoy en dia, el tiempo, la calidad y el precio son factores esenciales que el cliente exige al
adquirir un producto o servicio. Ante esto, las grandes empresas a nivel mundial ven la
necesidad de enfocarse en sistemas de gestion, métodos y técnicas que las vuelvan cada vez
mas productivas y eficientes no solo por la competencia, sino para ser mas rentables y
estables en el mercado; tal como la metodologia Lean Manufacturing que tiene aceptacién de
las grandes compariias cuyo objetivo es satisfacer al cliente cumpliendo a tiempo con lo que
requiere.

A nivel nacional, en el sector textil, las industrias peruanas brindan servicios de tefiido con
efectos especiales en prendas a grandes marcas del interior y exterior del pais. Estas empresas
deciden tercerizar debido a la complejidad de los procesos que en su mayoria son manuales,
ademas cada idea genera nuevos disefios y técnicas para su desarrollo; no obstante, los
resultados son atuendos con estilos innovadores, exclusivos y Unicos, los cuales estan en
tendencia y aumento. Las tintorerias dedicadas al servicio de efectos especiales presentan un
sistema de manufactura ETO (Engineer to Order) disefio bajo pedido cuya desventaja es la
entrega de pedidos a tiempo, en consecuencia deben implementar sistemas de mejoras para
aumentar los indices y satisfacer a los clientes.

El proyecto de investigacion se desarrollara en una tintoreria industrial que tiene como

problema la baja tasa del indicador de entregas de pedidos a tiempo del area de Efectos



Especiales que cuenta con un sistema de produccién ETO (Engineer to order) basado en los
detalles del cliente. En el diagnostico se reveld que el indicador de entregas de pedidos a
tiempo del afio 2018 es del 18% y del presente afio (2019) hasta el segundo trimestre es del
17%; por consiguiente, se tiene como objetivo disefiar una propuesta de implementacion de
herramientas Lean Manufacturing para la mejora e incremento del indicador expuesto,
buscando asi satisfacer a los clientes.

A lo largo de esta investigacion, se desarrollara cuatro fragmentos importantes. En primer
lugar, se inicia con la literatura y teoria sobre el tema donde se muestran los antecedentes
nacionales e internacionales detallando la importancia y los resultados de aplicar
herramientas esbeltas; asimismo, se desarrolla el marco tedrico en el cual se describe los
conceptos que fundamentaran el proyecto. Segundo, se describe la metodologia empleada
donde se puntualiza el diagnostico de la empresa, el andlisis de los resultados y el disefio
propuesto. Tercero, se presentan los resultados esperados de la metodologia a emplear. Por
altimo, se presenta el analisis, discusién, conclusion y recomendaciones del presente trabajo

de investigacion.
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CAPITULO I: LITERATURA Y TEORIA SOBRE EL TEMA
El presente capitulo de la presente investigacion se justifica por exponer los resultados del
uso de las herramientas esbeltas, Lean Manufacturing, en la optimizacion de entregas a
tiempo, a través de los conocimientos y técnicas de los articulos de investigacion consultados,
analizando la posibilidad de implementar esta metodologia y como favoreceria al incremento
del indicador de entregas de pedidos a tiempo. Asi mismo, se incluira las definiciones de las
variables de la propuesta de mejora.
1.1. Antecedentes de la Investigacién
En esta segmentacion del trabajo de investigacion se mostrara articulos y trabajos de
investigaciones nacionales e internacionales que optaron por implantar la metodologia
Lean Manufacturing para mejorar los tiempos de entrega de pedidos.
1.1.1. Antecedentes Nacionales
Valderrama (2018), en su investigacion para optar el titulo profesional de
ingeniero industrial desarrollé una propuesta de mejora para la reduccién de
tiempos en una empresa de produccion de uvas mediante la aplicacién de
herramientas Lean Manufacturing, debido a la disminucion de precios e ingresos
producidos por el incumplimiento de fechas establecidas previa negociacion con
el cliente.
La autora desarrollé una metodologia en la cual se implementa herramientas
esbeltas como: VSM, Kanban, 5s y Control Visual para la reduccion y
eliminacion de mudas para la nivelacion de la produccion. Ademas, empleo
técnicas de Estudio de Tiempos y Balance de Linea para la descripcion de los
procesos. Se obtuvo la disminucién del recurso humano en un 35% por actividad
y un 32% de reduccién en el tiempo de ciclo pudiendo entregarse los pedidos en

un tiempo maximo de 6 dias haciendo que los embarques puedan despacharse
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1.1.2.

como maximo plazo en 6 dias y bajar el promedio que se tenian de cajas
almacenadas, evitando sobre costos de frio.

Por otro lado, Fuentes (2017) implementa la metodologia 5°S en una empresa
bancaria que presenta problemas con los tiempos en la ubicacion de archivos y
documentaciones del area de Calidad. Se indica que la entidad no posee un
sistema definido de manejo de informacidn. Asi mismo, no cuentan con metodos
para mantener el orden de los archivos generando retrasos y mudas con los
tiempos del personal mal usados en buscar archivos, registros, etc.

La metodologia empleada consistio en la aplicacion de la herramienta 5°S
logrando reducir los tiempos de hallazgo de materiales documentarios en un 85%
a 99% en los casos complejos. Ademas, se logro reducir las cajas de
almacenamiento de 91 cajas a 47 cajas haciendo efectiva la busqueda de la

informacion.

Antecedentes Internacionales

Umba y Duarte (2017) realizan una propuesta de implementacién de
herramientas Lean Manufacturing con el fin de reducir el tiempo de ciclo en una
empresa de produccion de Almojabanas.

La metodologia propuesta se baso en diagnosticar la situacién de la empresa
con el Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto y VSM. Posteriormente, se
optd por las herramientas 5°S y SMED, siendo el resultado la disminucion del
tiempo de horneado de 63 minutos a 58.5 minutos y la reduccion de tiempos en
general de 3.125 a 2.976 horas.

Curillo, Saraguro, Lorente, Ortega y Machado (2018), realizan un analisis en
el tiempo de entrega de pedidos de pijamas al cliente, el cual ha ido generando

inconformidades en los usuarios.
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La metodologia que se realizo parte de una eleccion adecuada de las lineas,
primero se empezo haciendo el diagnostico y analisis de la situacion actual,
recogiendo datos y posteriormente se realiza una propuesta de mejora utilizando
herramientas Lean, todo este procedimiento se llevé a cabo utilizando
herramientas esbeltas como el VSM y las 5S. Los autores tuvieron como
resultado la reduccion de los tiempos muertos en cada proceso generando
menores retrasos en los pedidos, mejorando asi, la productividad que trae consigo
el aumento de la rentabilidad en la empresa.

Se concluye que los resultados se relacionan directamente con el trabajo de
investigacion a tratar, puesto que se analiza al factor humano de una linea de
produccidn seleccionada, utilizando una metodologia con un enfoque de
reduccién de tiempos en mano de obra que permite hacerlo interesante de
aplicarlo. Se hace hincapié que esta investigacion involucra al protagonista critico
y principal de todo negocio, el cliente; como bien se sabe, al consumidor se le
debe de tratar de la mejor forma posible buscando siempre brindarle la maxima
satisfaccion.

Marmolejo, Mejia, Pérez-Vergara, Caro y Rojas (2016), analizan el gran
impacto de los desperdicios a una compaiiia, el dilema que exponen los autores es
que la compafiia presenta problemas de desperdicios y tiempos perdidos en la
linea de produccion del area de importado.

La metodologia utilizada consisti6 en un trabajo de campo dentro de la
organizacion para conocer a fondo el funcionamiento de los procesos, este
incluyd encuestas, consultas y entrevistas, foros, lluvias de ideas y otras técnicas,
asistencia a conferencias organizadas por la organizacion con temas relacionados

a la metodologia Manufactura Esbelta (5°S y Control Visual) y visitas
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empresariales a otras organizaciones que habian implementado dicha
metodologia.

Los resultados permitieron el redisefio de los puestos y el area de trabajo
organizandose las celdas de trabajo con flujo hacia delante, eliminandose los
reprocesos, los transportes innecesarios y las causas generadoras de desperdicios,
se redujo el numero de actividades a desarrollar de 21 a 9 actividades, dando de
baja a la improductividad. Se logré reducir tiempos perdidos en actividades que
no agregaban valor al proceso, lo que representd un gran ahorro econémico para
la organizacion.

Por otro lado, Felizzola y Luna (2014) proponen una metodologia para la
implementacion de Manufactura Esbelta y Six Sigma en pequefias y medianas
empresas, debido a que surge el problema de que investigadores del tema sefialan
que han encontrado dificultades en la implementacién de estas metodologias en
pymes; por ello, buscaron validar la implementacion en una pequefia fabrica de
muebles de madera.

La metodologia empleada en esta investigacion consto de cuatro fases: la
primera etapa buscé establecer los elementos claves de preparacion antes de
gestionar la implementacién; en segundo lugar, identificar los puntos de mejora;
tercero, la ejecucion de los proyectos priorizados; y, por ultimo, la evaluacion de
los resultados obtenidos.

Las herramientas usadas en esta metodologia fueron DMAIC, Ishikawa,
AMEF, flujogramas y mapas de flujos de valor basados en el pilar Kaizen,
perteneciente a la filosofia Lean. Esta investigacién se ejecutd y dio como
resultado importantes ahorros en calidad, disminuciones en las devoluciones de

productos, el aumento de la capacidad en los procesos de produccion y menores
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quejas de los clientes externos.

Se concluyd que las herramientas utilizadas son sustanciales debido a que
facilité a la identificacion de las areas y procesos en problemas, ademas,
permitieron establecer un procedimiento claro para el personal de la empresa. Sin
embargo, los autores consideran que falta generar compromiso en la alta
direccion y en el personal, proponen implementar capacitaciones, sistemas de
incentivos. Se resalta que la aplicacion de herramientas esbeltas con enfoque
Lean aporta al desempefio de todos los colaboradores, aumentando la
productividad por trabajador.

Escaida, Jaray Letzkus (2016), proponen identificar y entregar una mejora de
procesos productivos en una fabrica de colchones con produccion ineficiente
mediante la metodologia del Lean Manufacturing.

El procedimiento constd de cinco etapas; primero, se integro la junta de
expertos; segundo, se conocio las necesidades del cliente; tercero, se buscé
establecer qué operaciones del flujo de valor son parte del proceso de produccion;
cuarto, se identificd las mudas de produccion y por ultimo, se propuso la mejora
para la empresa; junto a estos pasos proyectados se usaron las siguientes
herramientas: mapa de empatia, el diagrama Spaghetti, flujogramas, el diagrama
de flujo de valor (VSM), y diagramas de Ishikawa.

Los resultados obtenidos con respecto a la planta, maquinaria, materia prima y
método de trabajo; permitieron identificar los desperdicios y mudas en el
transporte de materias primas, tiempos de espera, unidades defectuosas y
acumulacién de inventarios; seguido a ello, se generd una propuesta de mejora
mitigando las mudas, aumentando la capacidad productiva.

Sarria, Fonseca y Bocanegra (2017), proponen disefiar un modelo
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metodoldgico para que la implementacion de Lean Manufacturing en empresas
industriales en general sea mas flexible y facil de entender para los colaboradores.
La metodologia se baso en plantear un procedimiento de cuatro etapas,
primero, se propuso el estudio del estado actual usando una matriz comparativa
con las metodologias més utilizadas; segundo, se establecio los criterios de
eleccion del modelo; tercero, se escogié y, por ultimo, se describié el modelo.
Los resultados de la investigacion permitio plasmar las herramientas mas
usadas por los autores como las 5S, VSM, Kanban y SMED; con ello, se
estructuré un modelo mas ajustado a las préacticas utilizando paralelamente el
ciclo de Deming (PDCA), que concluye en seguir midiendo los procesos para un
buen control, ademas, el uso de un sistema de deteccion de errores basado en
poka-yoke, practica que es utilizada por el 43.5 % de los investigadores
escogidos, facilita el control visual, y disminuye los defectos al ensamblar
componentes.
1.2. Marco Teorico
Para el desarrollo del trabajo de investigacion se considera conveniente incluir las
definiciones de Lean Manufacturing como metodologia de mejora y entregas de pedidos
como variable a modificarse, con la finalidad de comprender el tema en base a una

mayor amplitud de conocimientos.

1.2.1. Lean Manufacturing
Es un sistema integrador de herramientas, técnicas y pilares que tiene como
objetivo la eliminacion de desperdicios, aquello que no aporta valor al producto.
Hernandez y Vizan (2013) definen Lean Manufacturing como una filosofia que
tiene como base optimizar procesos mediante la identificacion y eliminacion de

mudas para que la empresa se vuelva permanentemente flexible y mas agil.
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La implementacion o aplicacion del Lean Manufacturing varia para cada
empresa. Dependera del rubro, sistema de produccion, nivel de cultura
organizacional, entre otros factores mas. Diversos autores mantienen posturas
distintas sobre la aplicacion de estas herramientas; se resaltan las siguientes
criticas u opiniones:

Womack y Jones (2003) exponen, en su libro Lean Thinking (Pensamiento
Lean), que todos los principios de la filosofia Lean mediante el uso de ciertas
herramientas y métodos aplicados segun la necesidad de la empresa, se pueden
emplear en cualquier tipo de industria con el objetivo de mejorar el tiempo de
entrega, calidad y productividad; acreditando ventajas y beneficios en general.

Romero y Chavez (2011) indican que las aplicaciones de herramientas y
métodos Lean en sistemas de produccidn en serie 0 continuo que manejan
grandes volumenes han tenido éxito. Sin embargo, los autores precisan que estas
herramientas y métodos no se ajustan al sistema de produccién categorizada
como fabricacion a pedido o Engineer to order (ETO).

Matt y Rauch (2014) sintetizan que las herramientas Lean: Value Stream
Mapping (VSM) y Kanban son muy limitadas para producciones de pocas
cantidades y grandes variaciones.

Braglia, Frosolini, Gallo y Marrazzini (2019) sefialan que la herramienta 5°S
asegura la mejora en el proceso (incluyendo ETO) de forma rapida e indiscutible,
debido a la forma de trabajo que plantea evitar la demora en blsqueda de
materiales, optimizando tiempos.

La metodologia Lean Manufacturing cuenta con herramientas consideradas
bases que sostienen a los pilares de su filosofia que son la mejora continua, el

control total de la calidad y el justo a tiempo; con el objetivo de generar
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rentabilidad, competitividad y satisfaccion a los clientes. Hernandez y Vizan
(2013) en su libro Lean manufacturing - Conceptos, técnicas e implantacién
desarrolla una adaptacién de la Casa Toyota donde se visualiza la division de las

herrameintas Lean.

LEAN MANUFACTURING

lustracién 1.- Adaptacion Casa Toyota
Fuente: Hernandez y Vizéan (2013)
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Segun la ilustracién, una adaptacion de la Casa Toyota, realizada por
Hernandez y Vizan, las herramientas Lean tienen la siguiente division:
Herramientas de diagndstico
-VSM
Herramientas operativas
-5’S
- Single-Minute Exchange of Die (SMED)

- Total Productive Maintenance o Mantenimiento Productivo Total (TPM)
- Kanban

Herramientas de seguimiento

- Gestion o control visual

- KPI's (Key Performance Indicator / Indicador clave de rendimiento)

Las herramientas a definir a continuacion son operativas y de seguimiento en
funcidn a la identificacion y reduccion de mudas del presente trabajo de

investigacion.

1.2.1.1. 5°S

Las 5’s es una herramienta operativa de la filosofia Lean cuyo fin es
prevenir y eliminar todo tipo de desperdicios que existe comunmente en
las empresas, garantizando que el resultado perdure en el tiempo y se
convierta en un habito, para conseguir una mayor productividad, un
mejor entorno y una cultura organizacional sélida (Rajadell y Sanchez,
2010). A continuacidn, segun los autores mencionados, se puntualizara
las cinco fases que son palabras de origen japonés que inician con la letra

“Sn,
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1.2.1.2.

Eliminar (Seiri)

El término hace referencia a clasificar lo necesario, seleccionar solo lo
que agrega valor al proceso dejando de lado, eliminando lo innecesario
para generando flujos mas flexibles y que no creen despilfarros.
Ordenar (Seiton)

Organizay ordena lo necesario, lo que fue separado en Seiri. El
objetivo es identificar comodamente los objetos, herramientas,
materiales, etc., durante la busqueda o retorno a su lugar.

Limpieza e inspeccion (Seiso)

Maneja la limpieza e inspeccion del entorno para identificar los
defectos y buscar su eliminacion, también anticipa y previene los
defectos.

Estandarizar (Seiketsu)

En esta fase se consolida con las mejoras que fueron obtenidas con la
aplicacion de las 3 primeras “S”, es decir, se estandariza los
procedimientos ya renovados.

Disciplina (Shitsuke)
En la fase final se procede a crear un habito de disciplina y tratar que

perdure en el tiempo.

Control visual

Es una herramienta propia del Lean Manufacturing que maneja
informacidn relevante del sistema de produccidén mediante técnicas de
control y comunicacion visual que de forma sencilla captan la atencién y

brindan conocimientos a los colaboradores. (Hernandez y Vizén, 2013).
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Esta herramienta es de gran apoyo para los colaboradores porque
muestra datos importantes beneficiando el flujo de informacion e iguala
la comunicacion de los procesos, ademas se puede complementar esta
herramienta con la aplicacion de las 5°S.

Segun las medidas o las particularidades de la empresa los autores
Hernandez y Vizan plantean que se puede aplicar algunas de estas

técnicas de control visual:

Identificacion y layout de espacios y equipos.

Identificacion de procesos y productos.
- Sefializacion sobre el suelo.

- Procedimientos sobre técnicas y estandares.
- Hojas de instrucciones

- Programas de limpieza.

- Programa de produccion.

- Programa de mantenimiento.

- Indicadores.

- ldentificacion de stocks.

- Identificacidn de reprocesos.

- Actividades de mejoras.

- Sugerencias.

La propuesta de mejora del presente proyecto de investigacion se
centrara en identificacidn de procesos y productos, procedimientos sobre
técnicas y estandares, programas de limpieza, sefializacion o marcas

sobre el piso, ademas de las actividades de mejora.
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1.2.2. Tiempo de entrega de pedidos

Es un factor importante que el cliente exige a la empresa en cuestion de

planeamiento y tiempo; sin embargo, el cumplimiento de entrega de pedidos

variara segun el tipo de fabricacion del producto. Sanchis y Poler (2018)

mencionan que el cumplimiento de pedidos dependera del tiempo de espera del

cliente, asi como el nivel de personalizacion que desea del producto, ya que se

guiara de la base historica para poder medir el grado de estandarizacion.

Brabazon y MacCarthy (2005) sefialan cuatro estrategias mas comunes de

cumplimiento de pedidos:

1.2.2.1.

1.2.2.2.

1.2.2.3.

1.2.24.

Fabricacion contra inventario (Make-to-Stock, MTS)

La fabricacion de estos productos se realizan antes de que el cliente
realice los pedidos en fisico, se basa en su data historica y pronéstico de
ventas.

Montaje contra pedido (Assemble-to-Order, ATO)

Se caracteriza por tener piezas estandares disefiadas, el cliente

personaliza las especificaciones y da inicio al ensamblaje de las partes

segun su requerimiento. La fabricacion se realiza en base a previsiones.

Fabricacion contra pedido (Make-to-Order, MTO)

Las operaciones se realizan posterior a la entrega del pedido en firme
del cliente, su previsién es inexacta y complicada a comparacion de la
estrategia ATO.

Disefio contra pedido (Engineer-to-Order, ETO)

Son aquellos productos Unicos con personalizacién especifica del

cliente, requiere de ingenieria a medida para la planificacion del disefio y

los procesos.
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La tintoreria en estudio trabaja en los detalles del cliente, la elaboracion de los
efectos en las prendas del area de Efectos Especiales presenta procesos complejos
que se estudian previamente en el desarrollo del producto. Segun lo sefialado se
precisa que el sistema de produccion de la empresa en sentido a la estrategia de

pedidos es un Disefio Contra Pedido (Engineer to Order — ETO).
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CAPITULO Il: METODOLOGIA EMPLEADA

En este capitulo se planteara el método para la implementacion de herramientas de

Manufactura Esbelta, Lean Manufacturing, con el fin de incrementar la tasa de cumplimiento

de entrega de pedidos del area de Efectos Especiales en la empresa textil en estudio. Para

ello, se empleara la metodologia de identificacion de la situacion actual mediante la

recopilacion de datos, seguimiento para la deteccion de problemas y la reunion de lideres; por

altimo, la propuesta de mejora, planteando la utilizacion de herramientas Lean en base a los

antecedentes expuestos en el capitulo anterior.

2.1. Diagnostico situacional

La tintoreria en estudio trabaja en base a pedidos. Segun el indicador de entrega de

pedidos a tiempo, el area critica de la empresa es el de Efectos Especiales; en el siguiente

grafico se muestra los indicadores de todas las areas de la empresa que procesan pedidos.

90%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

75%
60%
55%
I ] I

Lav. B Lav. C Efectos Laboratorio Desarrollo de

Lav. A

% Entrega de pedidos a tiempo (todas las areas)

80%

Especiales

65%

tefiido

Gréfico 1.- % Entrega de pedidos a tiempo (todas las areas)
Fuente: Elaboracion propia
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Para iniciar el diagndstico es importante precisar que el problema es el retraso de la
entrega de pedidos a tiempo con respecto a las 6rdenes de produccion de Efectos
Especiales. Se detalla la tasa de cumplimiento del area de Efectos Especiales a lo largo

de los trimestres presentados del afio 2018 - 2019.

% Entregas de pedidos a tiempo
25%
21%
20% 19%
17% 17%
16% 0 16%

15%
10%

5%

0%

Primer Segundo Tercer Cuarto Primer Segundo
trimestre 2018 trimestre 2018 trimestre 2018 trimestre 2018 trimestre 2019 trimestre 2019

Grafico 2.- % de entregas de pedidos a tiempo
Fuente: Elaboracion propia

En el Grafico 2 se observan los % de entrega de pedidos a tiempo durante los
trimestres del periodo 2018 - 2019. Se abrevia de los resultados que el promedio de la
tasa de cumplimiento en el afio 2018 es del 18%, asi mismo, de lo que va del periodo
2019 se tiene un promedio del 17% ambos afios con indicadores bajos.

El area de Efectos Especiales de la empresa en estudio requiere incrementar esta tasa
para mejorar los tiempos con los clientes porque de continuar con la situacion, se
consolidara como una empresa que mantiene la filosofia tradicional, enfocada solo en
ganancias, mas no en el cliente, a futuro estos dardn malos comentarios y referencias de

cdémo es el servicio que se brinda, perjudicaran a la empresa y bajara los pedidos.
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Por ello, con la finalidad de resolver el inconveniente, mejorar el indicador de

entregas, es importante conocer el siguiente diagrama para detallar los procesos.

Recepcion de Revision de la Elaboracion de la gama
mercaderia (prendas) |—| mercaderia (muestreo [—| segun el Top Sample
del cliente al 2.5% AQL) (muestra superior)
v !
Aprobacion de la gama Produccién de Efectos Auditoria de calidad
parael iniciodela |—>| Especiales (procesos [—| (revision de las prendas
produccién varios) procesadas al 100%)
v |
Auditoria del cliente 5
(revision de prendas) Despacho

Gréfico 3.- Diagrama de secuencia de actividades
Fuente: Elaboracién propia

El grafico mostrado permite identificar las posibles causas al problema, con ayuda de

los jefes y responsables se evidencid lo siguiente:

No se cumple el programa de produccion

- Programaciones de urgencia de pedidos no planificados

- Mala coordinacién de tiempos con los clientes

- No existe planificacion para las compras de nuevas herramientas o materiales

para las manualidades.

- Tiempos muertos en cambios de procesos

- Programas de produccién no actualizados

- Falta de comunicacién entre las areas

- Procesos equivocados

- Modificacion de rutas de trabajo por pérdida de receta

- Personal muy lento al realizar actividades
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- Tiempos muertos en solicitar insumos (colorantes) a almacén

- Demora en la entrega de prendas en crudo (material a procesar)
- Mala reproduccion de la receta en produccion

- Personal desconoce el planning diario

- Falta mapear procesos

Desconocimiento de técnicas en el personal

En las visitas se pudo observar que los reclamos de los clientes son por los retrasos de
la entrega total de la produccion. Por otro lado, se detalla que las demoras son porque las
prendas procesadas no cumplen con las especificaciones de la gama (muestra superior)
cuyas caracteristicas son tonalidad, ubicacion del efecto, desgaste de la tela,
decoloracion, descarga del tefiido, etc. Las caracteristicas dependeran del efecto que el
cliente indica en la orden de produccién (OP).

Lo mencionado anteriormente como posibles causas se refuerza con las siguientes
ilustraciones de la situacion inicial del area de Efectos Especiales (Desarrollo y

Produccién).

l

llustracion 2.- Area de Desarrollo de Efectos Especiales
Fuente: Elaboracion propia
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lustracion 3.-Area de Produccion de Efectos Especiales
Fuente: Elaboracion propia

llustracion 4.-Material documentario
Fuente: Elaboracion propia
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lustracién 5.- Materiales y herramientas
Fuente: Elaboracién propia

Segun las visitas realizadas a la planta se evidencia la poca cultura con el orden 'y
limpieza en el area de Efectos Especiales. Se comprueba la poca seriedad que asumen
con la documentacién, el caos con las herramientas de trabajo que se encuentran sucias,
los prototipos desordenados y la mayoria de objetos fuera de lugar.

2.2. Analisis de los resultados del diagnéstico

Examinando a detalle el area en estudio se observa que la entrega de pedidos es
deficiente por el bajo porcentaje de su indicador. En la reunion con los jefes se resaltd
que el area de Efecto Especiales tiene un sistema de produccién, poco peculiar, ETO
(Engineer to order) que consiste en producir a detalle los requerimientos del cliente,
cumpliendo las especificaciones de una prenda a nivel produccion mediante una receta
creada en el area de desarrollo de Efectos.

El poco interés del personal en mantener las areas ordenadas con materiales,
herramientas, documentos, archivos historicos y recetas hace dificultoso el control de la
informacidn, ademas, forma retrasos a nivel desarrollo de productos donde se procesa

recetas para produccion, generando malestares en los clientes internos, desinterés por
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buscar recetas perdidas o comodidad por reprocesar recetas similares, antiguas e

incorrectas.

Con lo expuesto lineas atrés, se deduce que la cultura por mantener ordenado,

clasificado y organizado el area de labores es fundamental para minimizar los errores en

produccidn y retrasos con las entregas. Las evidencias plasmadas de las causas del bajo

indicador de entrega expuestas en el diagnostico del area de Efectos Especiales se

analizaran en los diagramas Ishikawa y Pareto (80/20).

2.2.1. Diagrama Ishikawa

El diagrama de causa-efecto puntualiza todos los detalles de la ocurrencia al

problema (Carro y Gonzales, 2012). En el siguiente esquema se visualiza de

forma clara las posibles causas al bajo nivel del indicador cumplimiento de

entrega de pedidos a tiempo que fueron mencionadas en las reuniones.

No se cumple el
programa de
produccion

Falta de
comunicacion entre
las areas

Programacion de
urgencia de un pedido
no planificado

Mala coordinacién de
tiempos con los clientes

Procesos
equivocados

Mala reproduccionde

la receta en
produccion

Modificacion de
rutas de trabajo por
pérdida de receta.

Personal desconoce
el planning diario

No existe planificacion
para las compras de
nuevas herramientas o

materiales

Tiempos muertos en
cambios de procesos

Programas de
produccionno
actualizados

Personal muy lento al
realizar actividades

Tiempos muertos en
solicitar insumos
(colorantes) a almacén

Falta mapear
procesos

Incumplimiento de
entrega de pedidos
a tiempo

Demora en la entrega
de prendas en crudo
(material a procesar)

Desconocimiento
de técnicas en el
personal

Grafico 4.- Diagrama Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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En el Grafico 4 se muestran dieciseis posibles causas al problema indicado. En
coordinacion con los jefes del area de Efectos se clasificd los cinco principales
factores que son los siguientes:

- Mala reproduccion de la receta en produccion

- Mala coordinacion de tiempos con los clientes

- Modificacion de rutas de trabajo por pérdida de receta
- El personal desconoce el planning diario

- Falta mapear procesos.

2.2.2. Diagrama Pareto
El diagrama Pareto ordena las prioridades de cierto grupo de informacion de
mayor a menor, el 80% del problema total revela al 20% de las causas, dos
factores aproximadamente (Carro y Gonzales, 2012).
En la Tabla 1 se enlista las causas procedentes del diagrama Ishikawa y en el
Grafico 2 se muestran las dos potenciales causas que provocan el 80% del
incumplimiento de entrega de pedidos a tiempo.
Causa de Incumplimientos de entrega de pedidos a tiempo
N* | Datos Frecuencia |(%)Frecuencia | Acumulado
1| Falta mapear procesos 13 43% 43%
9 I\/!od.lflcamon de rutas de trabajo por 7 9306 67%
pérdida de receta
3 Mala reptoducmon de la receta en 5 17% 83%
produccion
4 M_ala coordinacion de tiempos con los 3 10% 93%
clientes
5 | Personal desconoce el planning diario 2 7% 100%
Frecuencia acumulada (total) 30 100%

Tabla 1.- Incumplimientos de entrega de pedidos a tiempo
Fuente: Elaboracion propia
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Pareto - Incumplimiento de entregas

30 100%
100% g9

) 25 : 93% 20%
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g 0 67% 00%
§ 15 43% 0 50%
% 40%
§ 10 30%
- 20%
5 H = °
10%

. B ==

1 2 3 4 5
Datos
B Frecuencia Acumulado

Gréfico 5.- Pareto de incumplimiento de entregas
Fuente: Elaboracion propia

% Acumulado

Se observa en el Gréafico 5 que el 80% del problema se debe a los datos 1y 2:

- Falta mapear los procesos

- Modificacion esporadica de las rutas por pérdidas de recetas de produccion. Se

resalta que el extravio se da por el desorden de las areas de trabajo.

Los antecedentes de la investigacion y el analisis de la teoria presentada en el marco

tedrico se deduce gque la mala planificacion y coordinacion de los tiempos con los

clientes se da por los pedidos personalizados de estos mismos. Cabe sefialar que en este

tipo de fabricacion de productos, no se pretende estandarizar procesos a detalle, debido a

que los flujos son unicos y diferentes, lo cual no lo permite.

Conociendo los inconvenientes que presenta el area de Efectos Especiales en la

tintoreria se ve razonable y necesaria la implementacion de herramientas esbeltas bajo la

filosofia Lean Manufacturing; sin embargo, el presente estudio no planteara herramientas

esbeltas para ajustar el ritmo de la produccion debido a que no funcionara segun los
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2.3.

autores investigados en la literatura.

Por consiguiente, se presentara una propuesta hibrida con tendencia filosofica bajo la
herramienta operativa 5’S, ya que se enfoca en un cambio de pensamiento con actitud a
obtener buenas practicas de manufactura con el fin de moldearse a una produccién con
sistema ETO (Engineer to order). Es decir, un cambio radical en la cultura de orden y
organizacion mediante estandares y disciplina desde la cabeza hasta los colaboradores de
desarrollo y produccion de Efectos, siendo constantes en los planes de mejora.

Disefio de propuesta de mejora

El presente disefio busca aplicar la filosofia Lean en una empresa con sistema de
fabricacion ETO. No se requiere ajustar la produccion con las herramientas esbeltas, sino
se busca adaptar la filosofia en la incertidumbre de los procesos. Por ello, segun el estado
actual, se plantea usar las herramientas Lean: 5S como instrumento operativo que permite
el orden y limpieza en el puesto de trabajo facilitando la disposicion de materiales,
maquinas e insumos en un corto periodo de aplicacion; por otro lado, la herramienta
Control Visual aporta a la identificacion y sefializaciéon, pieza fundamental para
complementar las 5°S. La propuesta de disefio es la vinculacion de las etapas de las 5°S,

con el control visual y la estandarizacion hibrida para el sistema de produccion ETO.

2.3.1. Implementacion de las 5°S & Control Visual
Considerando la realidad de la empresa (visualizar diagndstico situacional) se
plantea los siguientes pasos para mejorar el problema de bajo nivel del indicador
entrega de pedidos a tiempo:

Paso 1: Formacion del equipo lider

En base a reuniones con la Jefe de Operaciones se plante6 que el equipo Lean
este conformado por:

- Jefe de Operaciones de Tejido Punto
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- Jefe de Ingenieria

- Supervisor del area de Efectos Especiales

- Lider de Desarrollo de Efectos Especiales

- Lider de Produccion de Efectos Especiales.

Paso 2: Capacitar al equipo sobre la filosofia Lean Manufacturing

Los lideres Lean deben estar facultados para que puedan brindar, ensefiar en

reuniones y atender cualquier duda del personal del area de Efectos Especiales. Se

propone el siguiente programa de capacitacion que consta de 5 sesiones:

a_andeo“ Programa de capacitaciones - 5'S / Control visual
Fecha Sesién 1 | Sesion 2 | Sesiéon 3 | Sesiéon 4 | Sesiéon 5
Introduccién a la Filosofia Lean 05/09/2019
1
2
3
4
5
Herramientas Lean: 5'S y Control visual
1
2
3
4
5
1S-2S-3S
1
2
3
4
5
4S - 58
1
2
3
4
5
Control visual
1
2
3
4
5
1° Taller
1
2
3
4
5
2° Taller
1
2
3
4
5

llustracion 6.- Programa de capacitaciones 5'S / Control Visual

Fuente: Elaboracion propia
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El equipo Lean posterior a las capacitaciones tiene autoridad para ensefiar al
personal de Efectos Especiales, lo puede realizar mediante reuniones semanales o
acciones diarias.

Paso 3: Aplicacion de la primera S (eliminar)

En este paso se le ensefia al personal que solo los materiales 0 herramientas
realmente necesarias deben permanecer cerca de la zona de labores de Efectos
Especiales. Se clasifica y elimina elementos innecesarios del area de labores,
mediante la aplicacion de tarjetas rojas. La aplicacion puede controlar el flujo con
el facil manejo de herramientas en una zona con mayor acceso visual y se evita: las
pérdidas de tiempo en localizar instrumentos o materiales, incremento de mano de
obra, costo por accidentes laborales, etc.

El proceso de clasificacion y eliminacidn abarcara las zonas de: Desarrollo de
Efectos, Croma Wash, Sublimado y Manualidades; tendra una duracion de 2

Semanas.

nandeo TARJETA ROJA 5S

N° de Referencia

AREA DE EFECTOS ESPECIALES

Nombre

Descripcién del articulo

Eliminar

Ordenar

Limpiar

Accién

Estandarizar

Otros

Comentarios

Colocacion de la etiqueta /120 __

Fecha

Realizacion de la accion /120 _

lustracion 7.- Tarjeta roja Fuente:
Elaboracion propia
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Consecutivamente, se completa un listado para el registro de estas con el fin de

tomar decisiones sobre eliminar o guardar herramientas, materiales, objetos, etc.

El equipo Lean ensefiara y estara pendiente del llenado del registro de tarjetas

rojas para tomar accion a tiempo. Esta lista permite registrar el problema (articulo

innecesario), la fecha de colocacion de la tarjeta roja, la accién a tomada, el

miembro del equipo responsable, fecha de realizacion y, por altimo, un campo

donde se completa las posibles observaciones durante el proceso de eliminacion.

G—aﬂdeo REGISTRO DE TARJETAS ROJAS
N° Problema COT::;C?C’)N Accion |Respons. ReZﬁngén Obs.
1 _ /20 __ _ /20
2 _ /20 __ _ /20 __
3 _ /20 __ _/Jj20__
4 _ /20 __ _ 1 J20__
5 _ /20 __ _ /20 __
6 _ [/ J20__ _ 120 __
7 _ /20 __ _ 20 __
8 _ 1 J20__ _ 1120 __
9 _ 1120 __ _ 1120 __
10 _ 1120 __ _ 1120 __
11 _ 1120 _ _ 1120 __
12 _|__je0__ _|__j20__
13 20 _|__j20__
14 | j20__ _|__j20__
15 _/J20__ _/Jj20__
16 _ /20 __ _/Jj20__
17 _ /20 __ _ /20
18 _ /20 __ _ 1 Jj20__
19 _ /20 __ _ /I Jj20__
20 _ [/ J20__ _ /20
21 _ [/ J20__ _ 20
22 _ /20 __ _ 20 __
23 _ 1 J20__ _ 20 __
24 _ /20 __ _ /20 __
25 _ /20 __ _ 1120 _

llustracion 8.- Registro de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia
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Paso 4: Aplicacion de la seqgunda S (ordenar) & control visual

Se organiza los elementos necesarios por frecuencia de uso en estantes y
muebles, se delimita las zonas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.
En desarrollo de Efectos Especiales (reproduccion de disefios) se planea crear

una biblioteca de recetas histéricas que sean facilmente localizables e

identificables, con la clasificacion siguiente:

Biblioteca de recetas histéricas

Cliente 1 Cliente 2 Cliente 3
Familia de procesos Familia de procesos Familia de procesos
Proceso 1 | Proceso 2 Proceso 1 | Proceso 2 Proceso 1 | Proceso 2
Proceso 3 | Proceso 4 Proceso 3 | Proceso 4 Proceso 3 | Proceso 4
Cliente 4 Cliente 5 Cliente 6

Familia de procesos

Proceso 1

Proceso 2

Proceso 3

Proceso 4

Familia de procesos

Proceso 1

Proceso 2

Proceso 3

Proceso 4

Familia de procesos

Proceso 1

Proceso 2

Proceso 3

Proceso 4

Gréfico 6.- Distribucién de la biblioteca de recetas historicas
Fuente: Elaboracion propia

Se archivara a cada cliente en un file, se dividira por familia de procesos hasta
subdividirlas por proceso. Se ordenara por fechas en forma ascendente (dejando lo
mas reciente adelante). Se colocara rotulos a cada file para que se puede visualizar

en el estante y tenga un mayor alcance visual.

37



B ——
|
4
{ b

. I
-
HBU“H d@=

llustracion 9.- Biblioteca de recetas por cliente
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)

En los cajones del area de Desarrollo de Efectos Especiales se procedera a
ordenar y limpiar; en cada cajon se colocara la descripcion mas una foto de
referencia de los materiales que se encuentran al interior del mismo. Con ello, se
evitara el desorden de la mesa de trabajo de Desarrollo de Efecto y asi puedan

identificar rapidamente sus cuadernos con formulaciones.

llustracion 10.- Area de Desarrollo de Efectos
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)
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En manualidades de Efectos se clasificara las herramientas (ganchos, cintas,

pega-pega, ligas, etc.) en cestas de plastico. Ademas, se delimitara el piso para que

los pallets tengan una zona especifica.

llustracion 11.- Area de Produccion de Efectos
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)

llustracion 12.- Area de Produccion de Efectos - Croma Wash
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)
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Asi mismo, se proyecta incorporar lockers para que el personal de Efectos
Especiales administre sus objetos personales, de tal forma se encuentren en una

sola ubicacion, mas no en los estantes de herramientas.

lustracion 13.- Propuesta de Lockers
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)

Paso 5: Limpieza e inspeccién, tercera S

Se requiere disponer del area totalmente limpio: pisos, ventanas, maquinas,
herramientas y equipos limpios (tinas, secadoras, lavadoras y centrifugadoras).
La distribucion del personal de Efectos Especiales para la limpieza se dividira

por dias, creando equipos de trabajo para una labor méas practica.

nandeo" DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE EFECTOS ESPECIALES PARA LA LIMPIEZA DEL AREA

N° Nombre L_/ [/ M_/ [/ M_/ /P vV |S__/ I [xsemana
1[Personal A X X X 3
2|Personal B X X X 3
3|Personal C X X X 3
4|Personal D X X X 8
5|Personal E X X X 3
6|Personal F X X X 3
7[Personal G X X X 3
8|Personal H X X X 3
9[Personal | X X X 3
10|Personal J X X X 3
11|Personal K X X X 3
12|Personal L X X X 3

Total 6 6 6 6 6 6

llustracion 14.- Distribucién del personal de Efectos
Fuente: Elaboracion Propia
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Se plantea el siguiente programa de limpieza y verificacion. La frecuencia de
orden y limpieza operacional es diaria. Sin embargo, la limpieza profunda del area
y de las maquinas se realizara una vez al mes, el Supervisor de Efectos delegara el

dia que se va realizar dicha labor segun los niveles de produccion.

E deo’ Programa general de limpieza — Verificacién de la limpieza

MES:
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sébado
Area Detalle / / / / / / /. / / / / /
LC ME LC ME LC ME LC ME LC ME LC ME

Centrifugadora

Lavadora

Tinas

Baldes

Pisos

Revisado por:

Tinas

Mesas de trabajo

Baldes

Cintas

Ganchos

Pisos

Revisado por:
2quina G

Sublimado

Manualidades

Baldes

Tinas

Carritos

Mesas de trabajo
Chapas

Pisos

Revisado por:
Ganchos

Dosifi

C
Cintas

Mesa de trabajo
Revisado por:

Croma Wash

Desarrollo

LC: Actividad de limpieza completada ME: Iniciales de los miembros del equipo

ESTE REPORTE LO REVISO:

Firma del supervisor o lider del equipo

Fecha: /. /

llustracion 15.- Programa general de limpieza
Fuente: Elaboracion Propia

Paso 6: Cuarta S, estandarizar los pasos 3,4y 5

Se transmite al personal los beneficios de las 5°S que da al personal, al area de
trabajo y, en general, a la organizacion. En este paso se sigue ensefiando y
entrenando a los colaboradores sobre las buenas practicas en de fabricacion (BPF)
que contribuyen con el aseguramiento de la calidad en la ejecucion de los procesos
y la mejora de la empresa. Los colaboradores de Efectos Especiales saben,
entienden y manejan las 5’S como parte de su rutina diaria.

Se disefia visuales y recordatorios para el area de Efectos Especiales con el fin
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de mantener los espacios limpios y ordenados.

llustracion 16,- Visual 5'S
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)

Mediante un Visual Board se instala el mapa de responsabilidades donde se
trasmite al personal por quienes esta conformado su equipo de trabajo, se muestra
cudles son las instalaciones de su area de labores mediante un layout, se proyecta
las mediciones que se realiza (indicadores) y el proceso de implementacion de las

5’S con fotos de antes (pre-implementacion) y después (post-implementacion).
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lustracion 17.- Visual - Mapa de Responsabilidades 5'S
Fuente: Tintoreria Industrial (2019)

Paso 7: Quinta S, generar de los pasos 3, 4, 5y 6 un habito

Se requiere mantener el correcto alineamiento y compromiso donde los
colaboradores estén familiarizados con todas las fases de las 5S, adicionando el
respeto a las normas propuestas, manteniendo la disciplina de los estandares; ello
se logra con metas, incentivos y reconocimientos. Para establecer la meta se
procede a realizar auditorias, luego se comparte las calificaciones a todos los
colaboradores del equipo para levantar observaciones y seguir perfeccionando, con

el objetivo de no parar y continuar en el circulo de la mejora continua.
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Paso 8: Seleccionar y agrupar los servicios por familias

Los procesos se agrupan por semejanza considerando la complejidad de las

rutas. En la Lista de procesos 2018 y Lista de procesos 2019 (ver anexos 4 y 5) se

detallan todos los procesos requeridos por los clientes, lo cual se clasifico por

familias segun la semejanza de las rutas de trabajo.

Familia de Sublimado

Proceso de Sublimado

Proceso de Tonal Pigment

Proceso de Luna Wash

Proceso de Sublime Reverse

Proceso de Sublime Wash

Proceso de Concrete Sublime

Proceso de Sun Wash

O I N |0 B~ W DN

Proceso de Old Wash

Tabla 2.- Familia de Sublimado
Fuente: Elaboracion propia

Familia de Croma Wash

Proceso de Croma Wash

Proceso de Cromado

Proceso de Acid Wash

Proceso de Mineral Wash

Proceso de Croma Sand Light Wash

Proceso de Crackel Wash

Proceso de Frosty

Proceso Croma + Crackel Wash

O oI N ool lOWIN|F

Proceso de Clouded Wash

[EY
o

Proceso de Craquelado

Tabla 3.- Familia de Croma Wash Fuente:

Fuente: Elaboracion propia
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Familia de Tie Dye

1 Proceso de Tie dye
2 Proceso de Tie dye espiral
3 Proceso de Tie dye tricolor
4 Proceso de Twist dye
5 Proceso de Fragment bleach out dye
6 Proceso de Tonal circle dye
7 Proceso de Stone bleach
8 Proceso de Theads dye
9 Proceso de Dip Snake
10 Proceso de Bamboo
11 Proceso de Sundownt bleach
12 Proceso de Marble wash
13 Proceso de Bleed dye
14 Proceso de Bloon dye
15 Proceso de Japanese Wash
Tabla 4.- Familia de Tie Dye Fuente:
Fuente: Elaboracion propia
Familia de Spray Dye
1 Proceso de Srayado
2 Proceso de Camuflado dye
3 Proceso de Transparent Crosshatch
4 Proceso de Terrazzo
5 Proceso de Tip dip dye
6 Proceso de Pigment spray

Tabla 5.- Familia de Spray Dye
Fuente: Elaboracion propia
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Familia de Dip Dye

Proceso de Dip Dye / Deep dye

Proceso de Dip Dye bicolor

Proceso de Dip Dye bandera

Tabla 6.- Familia de Dip Dye
Fuente: Elaboracidn propia

Familia de Devore Wash

Proceso de Devore Wash

Proceso de Mineral + Devore Wash

Proceso de Sublimado + Devore Wash

AW IN|PF

Proceso de Burn out wash

Tabla 7.- Familia de Devore Wash

Fuente: Elaboracion propia

Con el fin de visualizar la familia de servicios méas solicitada por los clientes

durante los periodos 2018 y 2019 se realiza a detalle el conteo de los procesos con

méas Ordenes de pedido con frecuencia trimestral. Las graficas presentadas se

desarrollaron de la data del sistema SQL.

En el primer trimestre del afio 2018 se visualiza que el efecto especial mas

requerido por los clientes es el proceso de Sublimado.

% ORDENES DE PEDIDO - 1° TRIMESTRE 2018

80%

60%

40%

20%

0%

m SUBLIMADO

7%

2%

5% 7 DEVORE WASH
:%y CROMA WASH
8% [ DIP DYE

“»

TIEDYE
SUBLIMADO

TIEDYE mDIPDYE mCROMA WASH

DEVORE WASH

Gréfico 7.- Ordenes de pedido segun efecto - 1° trimestre 2018

Fuente: Elaboracion propia
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En el segundo trimestre del afio 2018 se observa que el efecto especial
Sublimado se mantiene liderando las ordenes de pedido del area de Efectos

Especiales.

% ORDENES DE PEDIDO - 2° TRIMESTRE 2018

42% 24%

50%

40%

30%

20%

10%

0%
mSUBLIMADO =CROMAWASH =mTIEDYE m=mDEVORE WASH DIP DYE

y DIP DYE
DEVORE WASH
TIEDYE
CROMA WASH
SUBLIMADO

Gréfico 8.- Ordenes de pedido segun efecto - 2° trimestre 2018
Fuente: Elaboracion propia

En el tercer trimestre del afio 2018 se obtuvo un empate por dos efectos
especiales: el efecto Tye Dye y Croma Wash con 39% de 6rdenes, seguido del

proceso de Sublimado con 17%.

% ORDENES DE PEDIDO - 3° TRIMESTRE 2018

39%
399

17% 2%

3% DIP DYE
SPRAY DYE

SUBLIMADO

CROMA WASH

TIE DYE

40%

30%

20%

10%

0%

ETIEDYE CROMA WASH ®=SUBLIMADO =SPRAY DYE DIP DYE

Gréfico 9.- Ordenes de pedido segun efecto - 3° trimestre 2018
Fuente: Elaboracion propia
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En el cuarto trimestre del afio 2018 el efecto especial Sublimado lidero por
tercera vez en el afio, el segundo proceso mas vendido fue Croma Wash al igual

que Tye Dye con 22%.

% ORDENES DE PEDIDO - 4° TRIMESTRE 2018

>1% 22% 1%

g 4% SPRAY DYE
DIP DYE

TIEDYE

CROMA WASH

SUBLIMADO

60%

40%
20%

0%
= SUBLIMADO CROMAWASH ®=TIEDYE m=DIPDYE SPRAY DYE

Gréfico 10.- Ordenes de pedido segln efecto - 4° trimestre 2018
Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente grafica se visualiza las 6rdenes del primer trimestre del 2019,
donde el efecto mas requerido sigue siendo Sublimado con 75%, seguido de los

procesos de Spray Dye con 8%.

% ORDENES DE PEDIDO - 1° TRIMESTRE 2019

75%

4%
6% DIP DYE
cx @  TIEDYE
8@  CROMA WASH
SPRAY DYE
SUBLIMADO

80%

60%

40%

20%

0%

= SUBLIMADO SPRAY DYE =mCROMAWASH =TIEDYE DIP DYE

Gréfico 11.- Ordenes de pedido segln efecto - 1° trimestre 2019
Fuente: Elaboracion propia
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En el segundo trimestre del 2019, el efecto mas requerido fue Croma Wash con

48% de ordenes del total, seguido del efecto de Sublimado con 21%.

% ORDENES DE PEDIDO - 2° TRIMESTRE 2019

60% 48% 11%3%
17% o 4 SPRAY DYE
40% DIP DYE
TIEDYE
20% SUBLIMADO
0% CROMA WASH

m CROMA WASH SUBLIMADO =TIEDYE m=DIPDYE SPRAY DYE

Gréfico 12.- Ordenes de pedido segln efecto - 2° trimestre 2019
Fuente: Elaboracion propia

En los gréficos de % Ordenes de pedidos durante el periodo 2018 hasta el
segundo trimestre del 2019 se visualiza que la familia de procesos mas solicitada
por los clientes es la familia de Sublimados seguida de las familias de Croma Wash

y Tie Dye.

Paso 9: Disefar los procedimientos de trabajo a cada familia de proceso

En el presente trabajo de investigacion se desarrollard la Lista Maestra de
Procedimientos por familia (llustracion 17) y se optara por desarrollar el disefio de
procedimientos de la familia de procesos mas requerida por los clientes segun la
data. En el paso anterior se visualiza que el grupo de procesos mas solicitado por
los clientes es de la Familia de Sublimado. Por ello, en este trabajo de investigacion
se desarrollara los procedimientos de la Familia de Sublimado. A continuacion se
muestra la Lista Maestra de Procedimientos de todos los procesos del area y el

Procedimiento de la Familia de Sublimados:
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Tipao de Docssmanto

Lict fla=cia

DR UMeITin

| ieincky § s st e

Erpredimiarios

Hilrraro de WYarclin 1

Cidligo

[=]

1 bf PR EER e

Faoha de

Wiganols DS02TH Erimdo de la Verclon

1.

Objativo

iorganlzar y reconcoer los procedimlentos del ares de Efecios Espetlales (desamolio v
produceien), con 2l fn g2 uniicar en malerla documental 13 gestien v 12 operacion de
los procesos garantizanda su ectualizacien, disponiblldad y 5w usd.

Alcance

Aplica 2l personal o2l Area de Efecios especlales (desamollo y produccking y 3 los demas
con los gue realza I3s coordinaclones respecivas [PCP, Ingenlerla, Cakdad y

Loglstica).

Descripcion de los formatos

3.1 Procadimbanto

8 de Produccitn de Efactos Especlales

Codigo del THulo dal documento Facha da
documento vigencla
PR.EEP. SUE.0OT Erocedimianios pare & process Je Subiimaca LEAQTR
ER.EERP.CRW.OO7 Procedimisnios pars e proceso oe Croma Wash 1090
PR.EEF. T0.007 Frocedimientss para £ proceso de Tie Dye LT
ER.EEF.DD.O0 Procedimienios psrs &f procesd o= Oip Dpe 1090
PR EEP.SD.007 Frocedimisnics para &) proceso de Soray Dye | w00
ER.EEP.DAQIA Procadimienios parg el praceso de Devare Wash 1090
3.2 Procedimisntos de Desarrollo de Efectos Especiales
Cadiga del Tiulo dsl documento Fecha da
documento vigencla
PR.EED.ME.0O7 Frocegimiendss para & manels de peaiois X010
PR.EED.DA.JOT ProcediTianias pais ef desamrola e ane X010
Condiciones

Z1 personal administratied y los Involicrados con accesn 3 los formatos establecidos en
2| listade maestro deben respetar ke lineamientos de este documento, de no cumplrse

0 mizdiicarse Infarma

Anaxo

- PREEP.ZUB.001 -

ral Jefe de Cperackonss.

PREED.DA. 001

- PR.EEP.CRW.OM
- PREEP.TD.0O1
- PR.EEP.DD.0O1
- PREEP.ZD.O0M
- PR.EEP.OW.O0M
- PREED.MP.OOM

llustracion 18.- Listado Maestro de Procedimientos

Fuente: Elaboracion propia
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Procadiceyenios oaErE
P — F. T - —
lIpo ds Uecums o oy D ocurm s procwss da Susboreca
E 1 oilic |;""|':| Homsro de Weraan LF) g AR e ILA T
Fechue S8 Vigencm OROLTD Ewledo de kb Vessin N TE

1. Ohbjetivos
Eslabliecer & procedimiento diel proceso de sunlmano realizade por &l personal diel srea
de Efecios Especiales para condrbur con 2l confrol de 38 acthidades medianiz sl
seguimi=nto, cumplisnso ks parametnos ¥ documentaciongs establzckdas.

2. Alcanca:

Apiica al personal del area de Efectos Espediales y 106 Gemas can ks que realza
135 coordinadones respectlvas gue abarca desde 13 recepoitn de 13 mercadera
{are3 o REcepeiin), hasta |3 enfrega de I3 mercadena (4rea de Calidad) para su
3udiona ¥ 5U Bespacho Mespeciiv.

3. Descripcion del procedirmiento:

El procesn de sublimado, subdme, tonal plgmerd, sublme wash, luna Wash. reverse
gublime. Bun wash y old wash cumplen |3= sigulenies acihvidades descritas a
continuackn; consulte @ SU EUPERSOr Soone 108 Iavados base v sobre @ enirada al
homo que 52 adiciona en slgunas receiss.

3.1, Elarea de Calldad reallza & muesireo de @ produccion emviada por & diznge.

3.2 Segdn Programa de Produccion, ef Supendsor oel Srea de Electos recepeiona
MUEEE 3probaca ¥ prolotpo, asimisma solidta 3l Area oe Desamoil 13 fcha
12crica de |3 mercacera d |[procesar.

3.3 El Superdscr del area de Efectos Especlales recepriona I3 mencaderia del area
de Calldad y procade 3 verlficar I3 CRYT, seniclo ¥ nuta, luego proceds & fimar

un canga.

3.4 El personal oel ares de Efectos Especizies Inspecciona las prendas oe
produccion.

Noma: 5 se ldenifica problemas en s prendss entes 08 process os
Eroducciin coma manchas (Lapicem, Hema, eic.), Auscos, fono,
ridrofidsd, dberancis €0 ios fpos o8 el reviedn de ekl
contaminaciin en 55 prendss, enie oiros defBcios mds, consuke
& 5U SUpERdEOr 0TS QUE Rags \a ecoiscion respectiva Al dved o8
Cavdsg.

3.5 El Supervisor de Efectos Especiales analiza 13 t2la de 13 MUESls aprodads yio
tela testipo con I3 prenda ge produccion uego revia la ficha tecnica
ffomulacien) establece ko5 parametros en coordinacion con e Monlor oe
Efectos Especlales, =l agrega o =& manbens ya =e3 =n =l detslle de las

operaciones, Insumos. gil, porcentajes yio tiempos.

B T O DS OO O

llustracion 19.- Procedimiento para la Familia de Sublimados (partel)
Fuente: Elaboracion propia

51



Peooedirenios pare o
lhpo & Uccumsnio Froadirymis 0 ooum ek process da Subloredo
E L andao” | Mmomsro de vermen 1.0 Godge PR. GRS SLAL 0T
Fechu Zs Vigencm CATRTD Exhedo de b Venmén EENTE

3.6 Elsupendisor de Efecios Especiales elabora la receta, iomando 2n cuenia que I3
recela e elabora tnicamenie con la CRYT gue B8 va 3 eecutar.

3.7. Elsupendsor da 2l VB® valldando dicho documenta, luege genera dos coplas.
3.5  Distibuye & lote & operario comespondents. e asigna s equipos 3 ullizar y
entrega |3 recels, asimismo le 03 pauiss de rebajo acama Ol procssc a

desamoliar come: temparaturas, ph, solides, fiempos, preparackn de bafos,
ENire olros.

moadificaras e DE5E § LNG CONSIGNackin Jue 52 envisrd por medlo
ESCTHD jCOMEC) prewia cooMECIn con &l aguipo 02 Srocuosion
{Calited, Cperasianes, Dasamois y Laboraton).

El operaric de Efecice Especlales:

3.5 Revsala recels v I3 orden de production EgUn las pautas gue Indcadas par el
Sup=risor.

3.10. Solista |06 INEUMOE qUE 52 w3 @ UBar &on 13 Hola oe Receta.
Nowm@: Dichas MSUMos md Fuegden S5r MEanaans por ningdn modve,

3.11. Prepara &l matlz, revisa que |3 balanza 52 encuentre blen calbrada para poder
pesar loe produchos, 0ebe de Ger exacin.

Nom: A manzar, vaEikdar (3 recels, mNno dos YeCSs parE poder
COMTOBCTEr GO & e suiTang.

3.12. Procede 3 diulr 106 coloraniss

Naoga: Tener prasenie que /3 igualaciin con o5 COVEiEs © Sigmentos
ge la soiucion dehe oe ser oo pooisca

3.13. Mezcla y homageniza lento &l maiz.
Naom@: Ef proveso syudsd 8 que S coior 0852300 523 inilame,

3.14. Proceoe 3 homogenizar bien 135 prendas con & colorame divioo [proseso oe
Sumengida), 136 prendas deben de estar humeclados por compisln.

3.15. Cenirifuga 135 prendas (proceso de exprmido).

e O LR D L R LD I O T L O N CORONEO, ST S L LRSI TR T N O LD e

llustracion 20.- Procedimiento para la Familia de Sublimados (parte2)
Fuente: Elaboracion propia
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m_drrm:u

Ihpo ds Uecumsa o

Peocadirmimnis

Dooum mmis

Procediowmnics pare of
procrss de Tubioredo

Homsro de Verson

Cadge

PR ERT ILAE ST

Fuchu da Vigesnom

CATRTR

Enbido de la Versdn

VRN TE

3.1a.

347,

ER S

344

3.20.

321,

322

Nowm: B exprimido geberd ser dependlendo de /e inensived que se
quiee Negar SSgdn recelE,

5aca &l mosquiic por cada color, 5o ayuda 3 aietar anies de i3 producciin ¥
No 12NeT Una SqQuUivocacian mayor,

Nom: Mosquits £5 & resutson de (s oNUCion oef calorante an Ln pequeno
refss0 Ot hel, SKVE para venfar A3 fonalasd. Tener en cuents
que & mosquits gebe de ser gl mismo maleral que se estd
frabajanca.

Procegde 3 colocar 136 |.'|I'H"I:|E.E H|HE-EI:E{|:IHEIJI'E1H'I]]E'ED.IE{|E9:] C
cantidad depende del tamafio (25 3 50 prendas) par 30 minutos,

Nowm: Colocar (55 prendss SOOVE @ MAQUNS [secsoorE) B aMas
femperaturas, esio syuds & Marel coior

Ap=93 |3 secadara, 5aca Ias prendas y 138 colocs en un tacha,

Nowm: Tener k2 siguienis precauciin andes e SScar iSS prencas oe A3
maguwing deberd 02 S5lar 30a0S00 &1 VESOr, DETE RO f2ner Sigon
fioo e ociientes

Pasa por hama.

Hota: Antes de manipular, &l operano revisa la maquina v venfica que s
Encusnire =0 condiciines Spimas.

\oltea 135 prendas y pesa las prandas.

Nowm: Las prendss deben de ser voiesoas, para ewiar S rozemiEnio
Endre orandas | lEngan aoaienciss desgestadas. AT mismo, &l
pesado deba oo sar exEchn pongue da eso depende | recala.

Realiza el acabada (suavizado) de las prendas para esio se debe de respetar ia

receld, Ber MUy cauisloen ¥ exacto con 2l pasacso, porgue de elios depends
tacko.

Ejecuts &l centriiugaca.

Nog: Tener en coents Jos RPV de is maguing, vera ars 508 fecels e
Eroduscion

LB = _]u.« b=y 1}

lustracién 21.- Procedimiento para la Familia de Sublimados (parte3)

Fuente: Elaboracion propia
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Procedimianios pas ol
Tipa da Domsmanto Procagimiands Doaumanin —
Mg de Yarelon 1.0 Gl PREER R 00

Faoha ds Viganola 050270 Ectsdo de |a Vercion IGENTE

3.23.

3.24.

3.25.

3.26.

3.27.

Seca |35 prendas 3 una temperatura de 50 °C, |35 prendas fienen un Semgo
programada en 13 secadora.

Tamibalea 135 prendas para eviiar quebraduras.
otz 138 prendzs al derecho, & voll2an para poder revisaras.

El operarie realiza |3 profucclen tomando en cuents los parametros e6tablecidos

seg0n |a receta y llend el formato de produccion comprobando |3 cantidad de |a
OPHIT.

Nota: Durante ef proceso de progduccitn & Operams ¥ & supenisor de
Efactos Especiaies verifican & & monilor qUE 13 Feceis 58 cumpa
£ S2CUENGIS i 05 Nempos, revlsar que INsUmos 1S & uiizar en
csds efspa Ot /@ operscidn, Bdemds Oebe analzar fas
desuisciones guranies a8l proces0 wenficends /e cahoad pamsa ir
resNzans mejaras.

Inspecciona &l final del proceso.

Nota: 5 hay prendas con defiectos se siers al Superisor

El supenisor de Efectos:

3.28.

3.28.

330

En c3s0 no cumpla con los estdndares, coording con el dres Comerclal pars
sallichar |3 aprobacion de Mche procesa, 6l es aprodado confinua con 13 siguients
aperacidn, caso confrarke se realizan austes en producchin hasta valldaio con
2| Area de Comerclal ¥ Area de Caldad.

Tarminade & proceso, enfrega 13 mercaderla al Area de Calldad para su
respeciiva auditaria (revislon s=gan el procedimiznic de As=guramienio de 13
Caldad L-AC-PR-001).

Caldad procede con & despacho.

4. Repistros y documentos asociados controlados

£1.
4.2,
4.3
4.4,
4.5
4.6,
47,
4.8,

Listzdo Maestro de Procedimientos [LM.PREEP.001)
Formato de propuccien de Sublmado (FOR.ESP.SUE.001)
Cuadema de cargo Calldad — Efectos

Cuadema de cargo Efectos — Calldad

Orden de Sendcio {OF) u Orden de Proceso [OP)

Formato Auditoria de Calidad

Chapa

Receta de Produccion

llustracién 22.- Procedimiento para la Familia de Sublimados (parte4)

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 10: Definir intervalos de tiempo maximos de las familias de procesos

Se reunira al equipo lider que cuenta con experiencia en los procesos de Efectos
Especiales para que se logre unificar las opiniones respecto a los tiempos de los
procesos.

Se optara por crear un intervalo de tiempos para la familia de Sublimados, de
tal manera las areas de Planeamiento y Comercial manejen esa informacién para
que lo extiendan a los clientes evitando las quejas por el incumplimiento de las
entregas a tiempo, con ello se obtendra un 6ptimo indicador de entrega de pedidos
a tiempo.

Se consolidd que a los intervalos de cada proceso se le afiadira de 1 a 2 horas
por cualquier inconveniente que se presente en produccién como un error en

coloracion por mal pesaje de insumos, mala formulacion o mala graduacién de las

maquinas.
Proceso de Sublimado
Tiempos - basados en cap. de mag.
Cantidad

1 maq 2 maq 3 maq 4 maq

50 45h 35h 35h 35h

100 75h 55h 4.5h 35h

250 145 h 9h 65h 55h

500 27.5h 15 h 11 h 8.5h

1000 525h 275h 19h 15 h

Tabla 8.- Intervalo de tiempos - sublimado
Fuente: Elaboracion propia

Los tiempos de produccién variaran segun la disponibilidad de las maquinas o
por la capacidad de prendas por maquinas que se establece en la ruta de trabajo
segun receta, por ejemplo: en una secadora puede ingresar 20 prendas, pero se debe
analizar el tamafio de los polos si tienen posibilidad de quebrarse 0 mancharse por
la cantidad que esta ingresando a maquina. Por ello, durante el proceso, el operario
de Efectos Especiales debe consultar a su supervisor ante cualquier eventualidad
diferente, para evitar los riesgos de mermar todo el lote producido.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS ESPERADOS

En base a la informacion de expertos en los procesos de Efectos Especiales de la empresa,
se estima que la propuesta de mejora basada en la implementacion de las 5°S y Control
Visual generara 6ptimos resultados, debido a que las areas de labores de los distintos
procesos presentaran un flujo mas ligero por la rapidez visual que genera el orden y la
limpieza. Los ingenieros de la empresa en estudio establecieron que la propuesta de mejora
generaria un 50% adicional al indicador de entregas de pedidos a tiempo, esto debido a la
siguiente estimacion:

- Reduccion de tiempos muertos en un 75%, de 120 minutos al dia a 30 minutos al dia.

- Aumenta la vida util de las herramientas en un 85% al mantenerlas limpias y ordenas.

- Procesos estandarizados en procedimientos y areas ordenadas a un 95%.

- Herramientas y materiales ubicados estratégicamente que facilitan el acceso rapido
reduciendo a un 70% los tiempos de busqueda, de 20 minutos por herramienta a 6 minutos
por herramienta.

- Creacidn de una biblioteca de recetas historicas, evitando la generacion y formulacién de
nuevas recetas (retrasos en informacion), reduccion al 60%, de 10 recetas generadas en una
semana a 4 recetas en una semana post implementacion.

- Reduccion de la cantidad de mercaderia reprocesada por recetas perdidas, de 800 prendas a
300 prendas (reduccion al 38%)

- Reduccion de accidentes laborales, de 4 incidentes en un mes a 1 por mes.

Se sefala que aplicando la metodologia de Control Visual y 5°S se estima obtener del
indicador de entregas de pedidos a tiempo un 68%, 18% la tasa actual y 50% mas por la
implementacién de las herramientas seleccionadas. EI 68% representa atender a mas de la
mitad de todos los pedidos, lo que significa mayor facturacion, mayor liquidez. El incremento

considerado representaria alrededor de 120 000 soles.
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CAPITULO IV: ANALISIS Y DISCUSION
4.1. Analisis

En referencia a los resultados obtenidos por la empresa post-evaluacion de la
propuesta de mejora, se obtiene un aumento en el indicador de entregas de pedidos a
tiempo de un 18% a 68%, un incremento del 50%.

El resultado se debe a la metodologia de trabajo planteada en el area de Efectos
Especiales que permitio identificar las causas principales al problema. El equipo Lean
formado por los lideres del area seran el soporte y ayudaran con la cultura de las buenas
practicas a todo el personal.

Por otro lado, la propuesta de mejora reduciria los tiempos muertos generados por la
mala organizacion del personal; por ello, la propuesta de 5°S y Control Visual permitira
optimizar a la organizacion, clasificando, eliminando, ordenando y limpiando cada puesto
de trabajo para acelerar los flujos de produccién. El cambio sera la reduccién de tiempos
al implementar las 5’S y Control Visual.

Los resultados esperados del presente trabajo de investigacion mantiene relacion con
la investigacion de Marmolejo, Mejia, Pérez-Vergara, Caro y Rojas donde sefialan que la
implementacion de las herramientas 5°S y control Visual puede reducir reprocesos, los
transportes innecesarios y las causas generadoras de desperdicios. El logro de la
investigacion de los autores mencionados fue mejorar los tiempos y disminuir las
actividades de 21 a 9. Por lo que se considera que al finalizar la implementacion de la
presente investigacion los cambios serian notables en el orden, como en la mejora de los
tiempos. Con esto, se respalda el valor estimado del 50% de incremento del indicador de

entregas de pedidos a tiempo.
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4.2.Discusion

En relacion a los resultados del presente trabajo de investigacion en el indicador de
entregas de pedidos a tiempo de 18% a 68%, se resalta las investigaciones de los autores
vistos en el Capitulo I: Literatura y teoria sobre el tema donde demuestran como la
implementacion de las 5°S mejora considerablemente la situacion inicial, aportando con
reducciones en los tiempos, mejora en la calidad y el 6ptimo servicio brindado al cliente.

Asi lo mencionan Womack y Jones (2003) que la filosofia Lean puede incorporarse en
cualquier tipo de empresa. Las 5°S mas que una herramienta operativa, es una
herramienta con principios filoséficos que en sus dos ultimas etapas (estandarizacion y
disciplina) refuerza las etapas iniciales para que se consolide como cultura del personal,
tal como la propuesta desarrollada en el presente estudio que esta encaminada en
respaldar la filosofia mediante los pasos 6 y 7, estandarizar y generar de los pasos
iniciales un habito. .

Por otro lado, Braglia, Frosolini, Gallo y Marrazzini (2019) sintetizan que la
herramienta 5°S es de gran apoyo en cualquier tipo de industria, ademas permite la
reduccién de tiempos debido a que los materiales se encuentran en orden facilitando la
atraccion visual, hace el flujo mas rapido y eficiente, semejante a los resultados de la

propuesta de mejora.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En este Gltimo capitulo se puntualizaran las conclusiones y recomendaciones del presente
trabajo de investigacion.
5.1. Conclusiones

- Enel diagnostico y analisis realizado a la tintoreria en estudio se pudo identificar
que el area de Efectos Especiales presenta la tasa mas baja del indicador de
entregas de pedidos a tiempo por la falta de mapeo de procesos y la esporadica
modificacion de las rutas de trabajo por pérdidas de recetas de produccion, asi
como la falta de orden con la documentacion, la mala distribucion de los
materiales en la zona de trabajo de produccion de Efectos Especiales y la falta de
estandarizacidn de procesos. Estas causas generan el problema con los retrasos de
las entregas de los pedidos a tiempo afectando directamente a la tasa del
indicador gque se propone mejorar.

- Se realiz6 una propuesta para el incremento del indicador de entrega de pedidos a
tiempo mediante la aplicacion de herramientas selectas del Lean Manufacturing
que encajen al sistema de produccién por Disefio de Pedido — Engineer to Order
(ETO). En base al anélisis de lo expuesto por los autores en la literatura se
plantea aplicar 5°S y Control Visual apuntando a la cultura de orden, limpieza 'y
estandarizacién para que los procesos fluyan en la informacion y en los
materiales generando la disminucién de tiempos muertos y una éptima tasa del
indicador entrega de pedidos.

- Las expectativas de la propuesta de mejora del indicador de entregas, mediante la
implementacion de las 5°S y el Control Visual, en una simulacién conseguiria el
incremento del indicador de entrega a tiempo del 18% al 68%, destacando la

optimizacion de las herramientas a un 50% (25% cada una).
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- La propuesta permitira el desarrollo favorable de los procesos debido a que
generara flujos mas ligeros por el criterio de orden de las areas de trabajo.
También, se sintetiza que la herramienta 5°S como base del manejo integral de la
implementacion es de gran beneficio, sumada a las técnicas estandarizacion
hibrida para ETO hara que los flujos de los procesos se optimicen en gran
proporcidn a su estado inicial, ademas, hace que la planificacion de tiempos sea
mas acorde al tiempo real en las diferentes producciones.

- Finalmente, se concluye que el involucramiento de la gerencia como modelo para
el cambio filoséfico Lean se relaciona significativamente con la optimizacion de
los flujos en el personal, debido a que los resultados obtenidos se conseguiran
directamente proporcional al esfuerzo humano que se haga al inicio y desarrollo
de la implementacion. Por ello, su presencia pre y post implementacién es de
gran soporte y apoyo.

5.2. Recomendaciones

1. Se recomienda a los investigadores identificar el sistema de produccion de la
empresa para la personalizacion de la herramienta a usar porque no todas las
técnicas son aptas para los diversos problemas existentes.

2. Se sugiere tener en cuenta que en un sistema de produccion ETO se trabaja con la
particularidad del disefio contra pedido; por ello, no todas las herramientas Lean
son ajustables a ETO debido a que sus procesos no son continuos.

3. Alaempresa que invierta en el aprendizaje del personal porque debe ser
constante para el crecimiento profesional de sus colaboradores, para ello se debe
plantear las frecuencias de capacitacion. Ante una implementacion se debe
perfilar las capacitaciones antes, durante y después para un mejor flujo de

informacion entre los colaboradores.
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4. Desarrollar estrategias de incentivos por meta cumplida e impulsar la
autorrealizacion del personal para que sientan fidelizacion por la empresa,
construyan un mejor clima laboral con fuerte identidad y mantengan el
compromiso con la institucion creando una solida cultura organizacional.

5. El equipo lider que se encuentra al mando de la implementacion debe realizar el
seguimiento respectivo del personal para monitorearlos visualizando la evolucion
que tiene la filosofia en ellos. Esto repercute a realizar reuniones inopinadas con
los colaboradores para descubrir como estan llevando la alineacion de la filosofia
con la implementacion de las herramientas.

6. Se recomienda a la empresa adquirir un software de recetas de tenido por cliente,

donde se puede filtrar a detalle las especificaciones para produccion.
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ANEXOS

Anexo 1: Glosario

Lean Manufacturing: Es un modelo de gestion basado en filosofias y herramientas que
persigue la mejora simultdnea mediante la eliminacion de desperdicios en una linea de
fabricacion mejorando la cadena de suministro, asi como también interviene en la
optimizacion que maneja el esfuerzo humano.

Desperdicios: Es toda actividad que malgasta tiempo, recursos y espacio.

Gestion: Es un conjunto de operaciones y/o actividades que se realizan para dirigir y
administrar una empresa o0 una situacion.

Servicios Generales: Se denominan a aquellas empresas cuya funcion es brindar una
actividad que satisfagan las necesidades del cliente.

Tintoreria Industrial: Empresa textil que brinda el servicio de tefiido y lavado (suavizado,

siliconado, etc.) de prendas o telas a nivel produccion.
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Anexo 4: Ordenes de Servicio (OS) de Efectos Especiales (2018)
N°|Servicio N°|Servicio
1|Abrasive wash+silicona 30|Garment dyed+spot dyed
2|Acid wash 31|Kroma wash
3|Bleach wash 32|Luna wash
4 |Bleed dye 33 |Mineral wash
5|Blue mock dye 34|0Id wash
6|Brochado 35|Optico+deep dye
7|Camuflado dye 36| Pigment spray
8|Chroma sand wash 37 |Revers sublime+silicona
9|Chroma wash 38|Stone bleach
10| Clouded wash 39|Stone wash+chroma wash
11|Cofee stain 40|Sublimado
12|Cracked dyed 41 | Sublimado-+ultrasiliconado
13|Crakuel wash 42|Sublime wash
14 |Craquelado+chroma wash 43| Sublime+laser print
15|Croma wash 44|Sun fade
16|Devore 45|Sun wash
17 |Devore wash 46| Tenido asudel+chroma wash
18|Devore+sublimado 47|Teiido directo+chroma wash
19|Dip dye 48| Tefido reactivo+croma wash
20|Dip dye bicolor 49| Terrazzo
21|Efecto tonal circle dye 50| Tie dye
22 |Enzimatico+tie dye+siliconado 51|Tie dye espiral
23|Fragment bleach out dye 52|Tie dye tricolor
24| Frosty 53| Tip dip dye
25| Frosty wash 54| Tonal pigment
26 |Garment dyed+afelpado 55| Transparent crosshatch
27| Garment dyed+chroma wash 56| Trapeado total
28| Garment dyed+crackel wash 57| Twist dye
29 |Garment dyed+mineral wash
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Anexo 5: Ordenes de Servicio (OS) de Efectos Especiales (2019)

N
[y

Garment dye+croma

N
N

Garment dye+dip dye

N
w

Garment dye+laser print

N
D

Garment dye+pigment spray

N
(6]

Garment dyed+frosty

N
»

Garment dyed+haze wash

N
~

Garment dyed+mineral wash

N
(o]

Japanese wash

N
(o]

Laser print

N°[Servicio N°[Servicio

1 (Bamboo 30 [Luna wash

2 |Bleed dye 31 |Marble wash

3 |Bloon dye 32 |Old wash

4 |Burn out wash 33 |Rich dye

5 |Clouded wash 34 |Sand wash

6 |Cofee stain 35 |Spray dye

7 |Concrete sublime 36 [Sublimado

8 |Crackel wash 37 |Sublimado+ultrasiliconado
9 |Croma sand light wash 38 |Sun fade

10 (Croma wash 39 [Sun wash

11 |Croma wash+lubricante 40 |Sundownt bleach
12 |Croma wash+siliconado 41 |Terrazzo

13 |Deep dye 42 (Theads dye

14 |Devore 43 |Tie dye

15 |Dip dye 44 |Tip dip dye

16 |Dip snake 45 [Tonal pigment
17 |Focalizado 46 [Transparent crosshatch
18 |Frosty

19 |Frosty wash

20 |Garment dye+crakel+croma
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