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RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion busca aumentar la capacidad de produccién en una
Mype de confeccion de polos, con el fin de reducir el incumplimiento de pedidos, lo cual
abarca la entrega incompleta y el retraso en la entrega. Por lo tanto, se realiza un diagndstico
y se identifican tiempos muertos por transporte innecesarios, busqueda de materiales y
exceso de merma por realizar el corte de la tela de manera errénea, para estas causas de la
problematica se buscan herramientas indicadas para que puedan adaptarse y mejorar la
capacidad. Por ello, se adaptaron herramientas de ingenieria industrial como las 5’s,
distribucion de planta y estudio de métodos. Sin embargo, para garantizar que los objetivos
se realicen se plantea identificar y mejorar la cultura organizacional para que sirva como
base del modelo de optimizacion. Mediante la validacion se lograra comprobar si la
adaptabilidad de las herramientas operacionales con la mejora de la cultura ayude con el

crecimiento de la produccion.

Palabras claves: 5°S; Distribucion de planta; Estudio de métodos; Cultura Organizacional.



ABSTRACT

This paper proposes an optimization model that seeks to increase the production capacity in
a Mype of t-shirt manufacturing to reduce the failure of orders, which includes incomplete
delivery and delay in delivery. Therefore, we do a diagnostic, and dead times are identified
by: unnecessary transport, search for materials, and excess loss by cutting the fabric in the
wrong way; for these causes, suitable tools seek to adapt and improve capacity. Then, we
adopted tools such as the 5’s, plant distribution, and method study. However, to ensure to
meet objectives are, it is proposed to identify and improve the organizational culture to serve
as the basis of the optimization model. Through the validation process, it will be possible to
verify whether the adaptability of operational tools with the improvement of culture helps
with the growth of production.

Keywords: 5S; Organizational Culture; Plant Distribution, Method Study; Production
capacity; textile-clothing.
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CAPITULO 1 ESTADO DEL ARTE

1.1. Antecedentes

Si bien el sector textil ha tenido un bajén en esta década la situacion actualmente presenta
mejorias, ya que segun la Sociedad Nacional de Industrias el incremento de produccion textil
seria de 2.5% en comparacion con el 2017.Ademas, el Ministerio de comercio exterior y
turismo esta en busca de nuevos mercados y ha implementado marcas generales como
“Textiles Peruanos” con el fin de incrementar las ventas internas y la exportacion. Sin
embargo, todo este esfuerzo sera en vano si no se busca mejorar la productividad de las
empresas, pues es la unica forma de volverse competitivos y mantener un crecimiento
sostenido. Por lo tanto, se busca realizar un diagndstico para analizar cuales son las causas
principales por las que estas MYPE’s no son del todo productivas y buscar las herramientas
indicadas para realizar la implementacién de una mejora. Segun (Gestion, 2018), es
necesario mejorar la produccion de este sector pues después de varios afios de haber
disminuido se espera que su mejora de este 2018 se mantenga y mejore con los siguientes

anos.

En base a lo expuesto anteriormente e identificando que la principal problematica que afecta
a este sector es la baja produccion y que afecta a no lograr cumplir con la demanda, esta
investigacién propone un modelo de optimizacién del proceso productivo para las Mypes de
confeccion textil ya que en su mayoria tienden a ser reacias a la implementacion de este tipo
de herramientas por lo que se plantea incluir una gestion del cambio en el proyecto de esta

manera este proyecto se diferencia de las demas contribuciones en la actualidad.

La industria textil-confecciones peruana se encuentra dentro del sector manufacturero del
pais, especificamente en el sector no primario. En los Gltimos afios la produccién anual ha
tenido en principio grandes caidas porcentuales y en el presente hay una luz al final del tanel.
Los factores por los cuales la produccion se vio afectada en un tiempo de 6 afos
aproximadamente fueron la competencia en el mercado a partir del ingreso de insumos
chinos, vietnamitas o indues, pues el precio que se ofrecia era muy bajo en comparacion con
la fabricacion nacional. Ademas, en comparacion con los demas paises, el gobierno no ofrece

beneficios como las zonas francas, buen tipo de cambio, etc. (GESTION, 2019)



13

El sector textil y confeccion es un sector de tradicion milenaria que ha logrado un
reconocimiento tanto interno como externo, generando entre 350 mil trabajos indirectos y
400 empleos directos ademas de representar el 1.9% del PBI y poco mas del 10% de la
manufactura (GESTION, 2019). Ademas, en el 2019 la industria textil- confecciones
exporto 1,200 millones de dolares, importd cerca de 2,000 millones en maquinaria, pago
1,100 millones en impuestos e involucro a 46000 empresas que dan servicio a 2500 empresas
exportadoras. Como se puede observar en la figura N°1, el 87.5% de los productos textiles
producidos es consumido en el mercado interno mientras que el resto por el mercado externo
(INEI, 2019)

Figura 1

Demanda del sector textil confeccion

Demanda Externa
(Exportaciones)

12.5%
Demanda

Intermedia

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1
‘ Demanda ! 74,3% |
Interna ! :
1
87.5% ! !
I ,
1 1
1 1
i 1
! 1
1 1

Fuente: INEI, 2019

En febrero del 2020 la produccién nacional crecio en un 3.83%, registrando 127 meses de
crecimiento. Este resultado muestra el impacto positivo de la mayoria de los sectores
productivos como: manufactura, transporte, mineria, comercio y agropecuaria. Durante los
ultimos dos meses, enero - febrero 2020, la actividad econdmica del pais crecié en un 3.40%.
y durante el tiempo de marzo 2019 - febrero 2020, tuvo una disminucién del 2.38%. (INEI,
2020).



Tabla 1.

Iindice Mensual de Produccion; febrero 2020

\I'quﬁn Parcentual

Ila‘ 18-Feb 20/

- Mar 185 19

Economia Total 340 21
DI-Otros Impuestos a los Productos 8.29 2,!. b ¥ 1,68
Total Industrias [Produccion) Hn 3% 39 24
Agropecuany 597 38 L] 3
Pesca 07 1932 1306 A%
Mineria & Hidrecarburcs 143% 47 M 067
Manufachira 16,52 55 29 074
Electricidad, Gas y Agua 1,12 50 i5 15%
Constucciin 510 54 517 216
Comendio 10,18 25 261 07
Transparte, Almacenamienin, Comeo y Mensajeria 4497 i3 1% 3
Aloamienio y Restauranies 286 4T 43 476
Telecomunicaciones y Oos Servicios de Iniormacion 266 i} im 5,00
Financier y Saguros iz 28 i 47
Semicies Prestados a Empresas 424 142 im in
Administracion Pubiica, Defensa y oos 429 507 522 4%
Ohros Servicios 2/ 1439 £02 i 35

Fuente: Ministerio de Produccién, 2020

se elabord un cuadro estadistico.

Figura 2

Comparacién de produccion por sectores

6.00% 5 17%
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Fuente: Produccién Economica, por INEI 2020
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En la tabla N°1 se puede observar que a pesar de que el sector manufactura representar el
16.52% de la produccidn esta solo ha aumentado en un 2.97%, para una mejor visualizacion
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Con el cuadro comparativo se logra apreciar que, si bien se tiene una produccion positiva,
este sector tendra que incrementar en los proximos afios. Ahora, dentro del sector
manufactura se encuentran varios subsectores dentro de los cuales se encuentra la industria

textil y confeccion.

Segun se muestra en el figura N°3, al realizar un andlisis de la balanza comercial, indica
que a partir del 2009 el pais aumento los niveles de importacion en comparacion a los afios
anteriores, de lo cual se concluye que el Pert en la actualidad es un pais importador neto
de productos textiles. En efecto, el monto de las importaciones supera ampliamente el de
las exportaciones, de esta manera, en el afio 2018, el monto exportado alcanzo los US$ 464
millones, mientras que las importaciones ascendieron a US$ 1 153 millones de délares.
Ademas, se puede ver que a lo largo del tiempo se han ido aumentando la brecha entre las
exportaciones e importaciones, pues en el 2009 se tenia una brecha de 165 millones
mientras que en el 2018 el déficit comercial alcanzo 690 millones de ddlares. De esto
podemos concluir que adquirir productos textiles nacionales es menos conveniente que

importar de diferentes paises.

Figura 3

Balanza comercial de productos textiles
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Fuente: MINAGRI, 2018
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De lo anteriormente sefialado, lo cual indica la gran diferencia entre los montos de
importacion y exportacion, se encontrd que esto se genera debido al costo elevado de adquirir
algodon cultivado en el Peru, pues los competidores directos tienen una produccién de 100
quintales/hectarea mientras que el cultivador peruano tiene una produccién de 50
quintales/hectérea, esto repercute de manera directa en el costo final del algodén.
(MINAGRI, 2019)

Sin embargo, a pesar de lo sefialado en los afios anteriores, entre enero de 2019 y 2020 el
sector textil presento una variacion porcentual positiva como se muestra en el siguiente

cuadro.

Tabla 2.

Subsector Fabril no Primario

Variacion Porcentual
Actividad Ponderacion
Stecor FabrilNoPrimario B 006 'y
Bienes de Consumo nE o o0 wm
1071 Elsboracitn de producios de panaderia 25 32 o4
1520 Fabncaciin de calzado 124 35,00 kI
1040 Elaboracitn de aveites y grasas de origen vegetal y animal. 1% 180 85
1100 Elaboracitn de bebidas malleadas y de malta 208 175 500
1102 Elaboracitn do vinos 015 a8 440
1030 Elaboracitn y consarvaciin da frdas, lagumbres y hortaizas 161 4% 15
1101 Destlacon, ractiicacian y mazcla de bebidas aicohdlicas 02 18.00 14
2023 Fancaciin de [abones y deferpentes, preparados para impiar y puir, perumes y preparados de iocadr 28 1AM 30
1410 Fabvicacidn de prendas de vest, xceplo prendss de pid T 41
Bienes Intermedios usp M 40
1702 Fabricacidn da papel y caridn cdulado y o envases de papel y carton 080 525 ny
1061 Elaboracitn do producios do molniria 260 10 B0
2511 Fabricacitn o productos metaicos para usd estuchural 183 674 149
230 Fabcacin de camento,caly yesa W4 5%
1311 Preparacion e hilafura da fibras texbles 167 -3 47
1610 Aserrada y acepiladura de madera 26 -1 158
[ Bienes oo Capital 10 us A0
L da molores, gandraderes y iransformadcres albclricos y aparaios o distrib, y contrl do la energia alicinca 040 B0 34
3011 Conplruceitn de buguas y estuckuras folantes 0o 82 a0y
220 Fabnicacitn de carocerias para vehiculos automotores; fabricacion da remolques y semimemoloues o 20 05
2824 Fabricacion de maguinara para | xplotacion de minas y canteras y paa obas de consruecidn 05 11267 15762

Fuente: Ministerio de Produccién, 2020
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Como se puede observar en la tabla del Subsector Fabril no Primario la fabricacion de
prendas de vestir mostraron un aumento de 8.65%; esto se debe por la alta fabricacion de
polos, pantalones, camisas, bermudas, shorts, faldas, gorras, batas, poleras, abrigos y bividis
para el mercado interno y externo (Brasil, EE. UU., Alemania, Paises Bajos y Canada).
Ademas, segun la Sociedad Nacional de Industrias del Peru, el sector manufacturero tenia
un pronostico de crecimiento del 2.5 % para este afio, incluso la produccion textil podia
crecer en 3.8 %. Por otro lado, el gremio textil conformado por productores MYPES de
gamarra preveian un crecimiento del 2% en sus rentabilidades, si bien los porcentajes del
pronostico de crecimiento varian, en ambos casos es de manera positiva. Por lo tanto, se
espera que las empresas de confeccion logren satisfacer la demanda de los pedidos

solicitados, ya que de esta forma se mantendra un crecimiento en el sector. (INEI, 2020)

Figura 4
Comparacidn entre sectores no primarios
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Fuente: Ministerio de Produccion, 2020

Ademas, segun el Banco central de reserva del Perd, se prevee que las exportaciones de
textiles y confecciones peruanas bordearan los US$ 1,350 millones al cierre del 2019,

registrando un incremento de alrededor del 6% respecto al 2018 (BCR, 2019).
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Figura 5
Exportacion sector textil-confeccion
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Fuente: Sunat, 2019

Entre los productos estrella con alto crecimiento de las exportaciones se tuvo a calzoncillos
de algodon para hombres (US$ 137 mil / 987,7% de variacion), abrigos, chaquetones y capas
para damas (US$ 130 mil / 312,3%) y prendas de vestir para bebes de confecciones plano
(US$ 168 mil / 280,3%). Las exportaciones de estos productos se dirigieron principalmente
a Estados Unidos, Nueva Zelanda y Estados Unidos respectivamente. (SUNAT, 2019)

De las 579 empresas que exportaron estos productos en enero de 2015; el 78% fueron
microempresas exportadoras (exportaciones menores a US$ 100 mil); y el 17% fueron
pequefias empresas (con exportaciones entre US$ 100 mil y US$ 1 millon). (PROMPER,
2019)

1.1.1 Entorno en el emporio comercial de Gamarra

Hablar del sector textil y confeccion en Lima es hablar del emporio Gamarra un
mercado tradicional con considerables transacciones econémicas relacionado a la

moda y la confeccion de prendas de vestir. En el 2019, el numero de
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establecimientos ascendi6 a 31 mil 737, cifra mayor en 31,4%, respecto al 2008. La
variacion porcentual del 2008 respecto a 1993 fue de 396,2%, este incremento es
reflejo del crecimiento de la economia y del boom comercial y textil que se vive en

este Emporio.

Figura 6
Evaluacién porcentual de establecimientos de Gamarra
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Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas e Informatica, 2019

Ahora bien, las industrias manufactureras representan el 18,9% (5 mil 143) de
empresas en el Emporio Comercial de Gamarra, donde la fabricacion de prendas de
vestir concentr6 a 3 mil 171 empresas (61,7%), seguido de la fabricacion de
productos textiles con 1 mil 427 empresas (27,7%). Estas dos actividades también
concentraron el mayor monto de ventas con 1 mil 74 millones de soles juntas; y

emplearon a 13 mil 309 trabajadores.



Figura 7

Evaluacién porcentual de prendas de establecimientos de Gamarra
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Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas e Informatica, 2019

Para saber que prendas de vestir tienen mas demanda en el emporio de Gamarra, se

presentard un cuadro brindado por el Ministerio de Produccion de los Gltimos 3 meses

del 2019.

Figura 8

Cantidad en % de prendas compradas en Gamarra
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Como se puede observar la mayor demanda en prendas de vestir en hombres con un
30% son los pantalones jeans seguido de los polos con un 27%; de igual manera los
polos son consumidos mas por las mujeres y madres de familia en un 35% y 53%

respectivamente.

Por ello con el objetivo de saber cuales son los problemas que dificultarian el
cumplimiento de la demanda en las Mypes, se procedio a realizar un andlisis en sus
operaciones diarias de confeccidn. Por ello se realizé una investigacion mediante un
levantamiento de informacion a 5 Mypes de confecciones de prenda identificando

los siguientes problemas relacionados con la satisfaccion de la demanda.

Con el objetivo de saber cuales son los problemas que dificultarian el cumplimiento
de la demanda en las Mypes, se procedié a realizar un analisis en sus operaciones
diarias de confeccion. Por ello se realizd una investigacion mediante un
levantamiento de informacion a 5 Mypes de confecciones de prenda identificando

los siguientes problemas relacionados con la satisfaccion de la demanda.

Figura 9

% de problemas encontrados en las Mypes de Gamarra
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Después de encontrar al incumplimiento de pedidos como problema general mas

frecuente del sector textil confecciones en el emporio comercial de gamarra, se



22

realizé un anélisis mas profundo con el fin de encontrar las causas raiz del problema,

para que luego mediante una propuesta de mejora ayude a erradicarla.

Para realizar este andlisis se baso en la tesis de Milla Leod y Vilela Vegas , segun
ellos se realiz6 una encuesta a una muestra de 40 MYPES de una poblacién de 28500
MYPES formales, las cuales tienen un nivel de 90% de confianza.

Se presenta un grafico en el que se logra concluir que la mayoria de las
microempresas en gamarra aseguran no presentar problemas, pues en el entorno hay
poca competitividad y produce un cegamiento a los duefios o gerentes. Por otro lado,
el 14% cree que el principal problema es la escasez de personal capacitado para las

operaciones diarias y que esto tiene como efecto una baja productividad

Figura 10

Diagrama de problemas en una Mype
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Falta de planificacion
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De la encuesta, realizada en la investigacion mencionada, a las 40 MYPES de
gamarra se sacO la data que el 87 % de la empresa tienen que usar capacidad extra
para cumplir con los pedidos de venta solicitados por sus clientes. Por lo tanto, se
utilizan horas extras, horas hombre, insumos, maquinaria y materia prima, que no
han sido programados y que estan fuera del costo de produccion de las prendas
elaboradas. Entonces, las empresas no tienen definida una planificacion de los
tiempos de produccion que utilizaran para cumplir con sus pedidos y esto genera una

reduccién en el margen de ganancia.

Figura 11

Porcentaje de planificacion con respecto a pedidos
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Fuente: Milla MacLeod & Vilelea Vegas, 2013

Segun la pregunta realizada a las empresas de cuanto es el tiempo de planificacion
de la produccion con respecto a los pedidos méas de la mitad de las empresas no
realiza la planificacion de su produccion, por lo tanto, la programaciéon de las
actividades diarias es basada en la experiencia de los duefios o supervisores. Hay un
27 % que realizan planificacion dias antes, pero la demanda de pedidos absorbe su
planificacion y terminan estando en la misma situacion de las que no planifican, solo
el 17 % de las empresas realizan una planificacion a debido tiempo, lo cual no
garantiza el uso eficiente de los recursos, pues hay otros factores que influyen como

la mano de obra capacitada para cumplir con los tiempos de produccion estimados.
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Figura 12

Tiempo de planificacion de produccion de las Mypes
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Fuente: Milla Mac Leod & Vilela Vegas, 2013

Desabastecimiento de insumos y MP

Segun otra tesis elaborada por (Chavesta Capufiay & Reyes Inga , 2015) a las
empresas textil confecciones de Lima, podemos ver el porcentaje de empresas que

tienen diferentes nimeros de proveedores fijos que los abastecen de insumos y MP.

Figura 13

Tiempo de abastecimiento de insumos y MP de las Mypes
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Fuente: Chavez & Reyes, 2015

De los datos brindados, podemos observar que cerca 50 % de empresas textiles tienen

entre 1y 5 proveedores fijos para todos sus insumos, el 33.3 % tienen entre 6 y 10.
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Mientras que el resto goza de 11 a 20 proveedores fijos de materia prima, por lo que
concluimos que la gran mayoria de empresas no tiene un gran namero de proveedores
que puedan satisfacer las necesidades de urgencia que soliciten. Por tanto, en la
siguiente figura 14, se logra sustentar este supuesto, pues el 66,7% de empresas

presentan diferentes problemas con sus proveedores.

Figura 14

% de problemas con proveedores
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Fuente: Chavesta & Reyes, 2015

Por lo tanto, (Chavesta Capufiay & Reyes Inga , 2015) para tener una idea mas
detallada de los factores que generan problemas entre las MYPES y sus proveedores
realizaron un grafico de barras en el que se ve cual es la razén mas frecuente de esta

diferencia entre las empresas.
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Figura 15

Problemas frecuentes con los proveedores
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Del grafico, podemos concluir que el 90 % de veces que se generan problemas es por
el tiempo de entrega a destiempo por parte de los proveedores, mientras que otro de
los factores més frecuentes es la cantidad incompleta de insumos o materia prima

solicitada.

1.2.  Marco teorico

Lean Manufacturing: Krajewski Lee explica que La Manufactura Esbelta (Lean
Manufacturing) es una filosofia basada en pequefios cambios, trabajo con la gente,
autonomia y ataque constante a las mudas de manufactura (operaciones que no generan
valor), trabajando en equipo, realizando inspecciones visuales que permitan tener un

ambiente ordenado y limpio; en el cual se pueda seguir un flujo de trabajo rapido y ordenado.

5S: es una técnica de calidad de origen japonés que logra una mejora continua mediante la
organizacion, limpieza y orden en cualquier puesto de trabajo. Deming E. (2000) explica
que las 5 “S” son las iniciales de cinco palabras japonesas que denominan a cada una de las

cinco fases de la metodologia: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke; ademas, hace
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referencia que el desarrollo de esta herramienta es con la colaboracion de un conjunto de

personas relacionadas entre si, que realizan una actividad comun segun normas establecidas.

Distribucion de Planta: comprende la posicion fisica de los factores de produccion teniendo
en consideracién los operarios, materiales y maquinas; mediante un plan sisteméatico que
muestra técnicas a seguir de acuerdo al flujo de su proceso de fabricacion. De esta manera
se logra reducir el nimero de retrasos y como consecuencia disminuir los tiempos de espera

en cada puesto de trabajo.

Ingenieria de métodos: es el estudio que relaciona con el establecimiento de nuevos
métodos de trabajo, toma de tiempos para la elaboracion de una actividad y proceso del
material para el uso practico del nuevo método. El objetivo de esta herramienta es ensefiar a
el(los) operarios a seguir un mejor método de ejecucion en sus actividades para mejorar la
eficiencia de su produccién. Segin Niebel (2004) la ingenieria de métodos contiene dos
ramas: El estudio de métodos en el cual se realiza un anélisis critico de las actividades
actuales y las propuestas. La otra rama es la medicion de trabajo, la cual consiste en el uso
de tiempo que los operarios invierten en las diferentes operaciones que realizan en el proceso

de produccion.

Capacidad de produccion: mediante la productividad se puede apreciar la capacidad del
sistema para fabricar los productos que son solicitados para satisfacer la demanda con el uso

adecuado de los recursos que se tienen.

Tiempo estandar: son la base para determinar el valor en unidades de tiempo en las
operaciones, y asi poder determinar si la aplicacion de las técnicas es apropiada en el

proceso.

1.3. Estado del arte

1.3.1Metodologia

1.3.1.1. Tipologia relacionada al problema del sector
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Para el problema de incumplimiento de pedidos se reviso tres articulos los cuales
tienen como caso de estudio a empresas cuyo problema principal es el
incumplimiento de pedido. En al articulo de (Baeza Serrato, 2016) se tiene el
problema de la entrega de pedido a tiempo por lo que se desea resolver este
problema, para lo cual pone a prueba un enfoque hibrido de sistema de operacién
pushy pull en 5 Pymes estudiadas en México (Guanajuato), identificando primero
variables como el tiempo de entrega, los tiempos de ciclo, los niveles de
inventario, las horas de trabajo y el porcentaje de eficiencia. (Nonnemacher &
Pacheco, 2017) ven que existe poca capacidad de produccién por eso el objetivo
del estudio es examinar el uso del concepto de la teoria de las restricciones y lean
Manufacturing en pequefias empresas textiles. Por otro lado, en el articulo de
(Buestan Benavides & Van Landeghem, 2015); se basan en la implementacion
de la metodologia S-DBR con el objetivo de identificar cuales son los problemas
practicos que se presentan en sus procesos de produccidn, el estudio se lleva a

cabo en 4 MYPE’s ecuatorianas.

En el primer articulo se basan en la implementacion directa de la técnica logrando
reducir los niveles de inventario en proceso en un 92,14% en el departamento de
plancha a vapor y el rendimiento de entrega mejor6 en un 34% promedio en las 3
empresas con las que se desarroll6 el método. El articulo de la implementacion S-
DBR no muestra resultados, ya que el articulo se basa en encontrar problemas
operacionales en la implementacion. Sin embargo, este método tiene como
objetivo mejorar la productividad atribuyendo mas velocidad a los procesos desde
la emision de orden hasta la entrega con el fin de reducir el incumplimiento. El
beneficio de la técnica hibrida push y pull es la reduccion de inventarios en
comparacion de la tecnica S-DBR la cual reduce los tiempos de produccion y
estima la entrega en base a la planeacion anticipada de la orden a liberarse y la

medicion de la carga actual de la capacidad de planta.

1.3.1.2. Tipologia relacionada a la metodologia Lean Manufacturing:
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Para Lean Manufacturing como método de solucién se encontraron 7 articulos
indexados los cuales hablan de diferentes herramientas y maneras de implementar
el método de la manufactura esbelta. Todos los articulos tienen similitud al definir
el método como eliminacion de los desperdicios para tener mejoras productivas.
(Chauhan, 2016) trata de la flexibilidad del manejo de los recursos en una
empresa india, toma como recursos a los trabajadores y maquinaria. Por otro lado,
(Kasemset, 2016) utiliza la manufactura esbelta para eliminar los desperdicios
en el area de empaque de una pequefia empresa textil en Tailandia. (Kumar,
Dhingra, & Singh, 2018) utilizaron el mapeo de la cadena de valor (VSM) en una
empresa de fabricacion de partes para autos en la india, mediante los 5 porque’s
identificaron las causas raices e implementaron una hoja de ruta futura para
mejorar la productividad dentro de la empresa. Se logré incrementar la produccion
en un 47 % en el proceso de molienda. (Behnam, Ayough, & Mirghaderi, 2018)
identificaron y priorizaron las mudas encontradas dentro de una linea de
produccién de prendas de fibra natural. Primero, dibujaron un mapa de flujo de
valor, para luego tomar los datos necesarios. Se identificaron las 7 mudas en base
a la teoria de Taichi Ohno y usaron el software super decision para poder priorizar
las mudas. Segun (Vorkapic, Radovanovic, Cockalo, & Dordevic, 2017) solo el
54% de las MYPE’s en serbia planifican sus actividades, en su caso de estudio
tenian como objetivo ver las diferencias entre la manera de desarrollo de las
empresas y las condiciones que en que plantean Lean Manufacturing. De lo cual
concluyeron, que la implementacion de la manufactura esbelta depende mucho de
las condiciones de la empresa. (Piplani & Ang, 2018) utilizan el sistema de
control Kanban tradicional y Kanban extendido para llevar el control de
materiales. (Abolhassani, Layfield & Gopalakrishnan, 2016) analizan las
practicas estratégicas lean que se estan implementando en las instalaciones de
fabricacion en todo Pennsylvania y West Virginia e identifican la dificultad de
implementar esas practicas lean, hallan el conocimiento y la practica de los
métodos lean, la interpretacion de la aplicacion lean, direccion estratégica,
medicion de la experiencia y dificultades para aplicar lean, mediante un
cuestionario que se envia a 327 instalaciones de fabricacion donde se recolectaron
51 respuestas utilizables para su analisis. La manufactura esbelta es una filosofia

empresarial ampliamente reconocida y practicada, ya que un porcentaje
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significativo de fabricantes ha implementado alguna variacion de la practica. Sin
embargo, la extension del conocimiento no refleja la conciencia. La aplicacion de
practicas de manufactura esbelta no es apropiada para todas las empresas, pero se
puede adoptar el concepto de reduccién de desperdicios enfocada en el cliente
para maximizar el valor, ya que la reduccion de desperdicios fue la practica mas
prominente. Descubrieron que poka-yoke y la instalacion de nuevos equipos de
proceso tienen el mayor grado de beneficios de la implementacidn, mientras que

5Sy la eliminacién de desechos son las practicas menos dificiles de implementar.

1.3.1.3. Tipologia relacionada a la metodologia Six Sigma

(Hill, Thomas, Mason-Jones, & El-Kateb, 2018) en “La implementacion de un
marco Lean Six Sigma para mejorar el rendimiento operacional en una instalacion
de MRO” logra usar esta metodologia para lograr la eliminacion de desperdicios
y mejorar los procesos de produccién reduciendo el tiempo estandar. (Timans,
Ahaus, van Solingen, Kumar, & Antony, 2016) dan a conocer los beneficios de
lean six sigma y muestran que esta herramienta es una forma efectiva para
identificar y eliminar residuos y asi mejorar el flujo de procesos; mejorando el
alcance hacia proveedores y clientes y el aprendizaje mas rapido que fueron
considerados como los principales problemas. Sin embargo,(Hill et al., 2018) ,
menciona que para la aplicacién de esta herramienta se necesitan tomas registros
a profundidad. Finalmente para (Roque Da Silva, Rosini, Guevara, Palmisano,
& Venanzi, 2018) el propdsito de Lean Six Sigma es poder lograr la excelencia
operativa; para lograr dicha propuesta se realiz6 un estudio de caso en una
empresa automotriz en la India utilizando la metodologia LSS para mejorar el
rendimiento de un proceso de linea de transferencia semiautomatizado de la
organizacion, la aplicacion de la metodologia LSS resulté en la reduccion de los
defectos de perforacion al mecanizar cuerpos de inyectores y redujo los defectos
por millén de oportunidades de 38,000 a 5600.

1.3.1.4. Tipologia relacionada al abastecimiento y perdida de Materia Prima
Para la solucidn a las causas raiz, (Li & Wang, 2017) explican que las empresas
aumentan sus impactos negativos y disminuyen su rendimiento debido a los

problemas de las pérdidas que existe por cada material y la inexactitud de los
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inventarios; por ello se basan en el reaprovisionamiento y control de inventarios
de una empresa con el fin de evitar sobrecostos de paros en la produccion. Esta
investigacion sirve en enfocar la importancia de los inventarios y como se podria
reducir los costos teniendo una buena implementacion de herramientas adecuadas
en el proceso. (Choudhary, Sohail ud Doulah & Ferdous, 2018) se enfocan en
la busqueda por implementar una solucion para reducir los tiempos de operacion
y los desechos de materia prima con el fin de evitar reprocesos por lo que su
solucion implica un procedimiento operativo de control de calidad, la cual se
aplicd en una industria de fabricacion de prendas en Bangladesh; logrando reducir
el porcentaje de pérdida de proceso (en términos de prendas de vestir) en 78%.

1.3.15. Tipologia relacionada a la metodologia de 5S

Segln (Cardoso, Bassi, Bertosse, Saes, & Achcar, 2018) hoy en dia es
importante buscar mejoras continuas para reducir los costos y asi mantener o
aumentar las ganancias. Por ello se discute que antes de iniciar el proceso de
Kaizen, se debe analizar la implementacion de 5S con el objetivo de organizar y
estandarizar los procesos. (Jiménez, Romero, Dominguez, & Espinosa, 2016)
examina la experiencia de la metodologia de 5S para la optimizacion del trabajo
en los laboratorios de ingenieria industrial, con la finalidad de que los resultados
puedan ser aplicados a otros centros similares; el proyecto de investigacion
desarrollado ha creado una cultura organizacional con la implementacion de la
metodologia 5S, logrando que los recursos y actividades involucrados se realizan
en menos tiempo. También hay un aumento en el espacio disponible para la
ubicacion de recursos. Los autores terminan concluyendo que para la
implementacién de la metodologia es importante el compromiso de los
participantes en la organizacion, ya que se requiere de disciplina para que las
mejoras sean sostenidas en el tiempo. Por otro lado, en el aspecto cualitativo,
(Jaca, Viles, Paipa-Galeano, Santos, & Mateo, 2016) trasmite la idea de que la
metodologia 5s es una forma muy adecuada para iniciar y lograr el proceso de
mejora continua, se desarrolld un andlisis de estudio de varios casos para
identificar los aspectos clave del éxito de la implementacién de 5S y aungue cada

una de las empresas estudiadas es diferente, hay elementos comunes que
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proporcionan para el aprendizaje interesante. Como resultado, se explican las
mejores practicas de gestion basadas en los principios 5S y se describen a la
clasificacion, orden y limpieza como los principios mas importantes asociados con
el éxito del método 5S, ya que para la implementacion de estas se requiero el
compromiso de la organizacion. Finalmente, (Randhawa & Ahuja, 2017)
evaluan los beneficios cuantitativos y cualitativos acumulados por una industria
de piezas de automoviles de la India a través de iniciativas estratégicas aplicando
la metodologia 5S. El estudio involucra la evaluacion de los pasos en la
implementacion sisteméatica de la metodologia del programa 5S en una
organizacion de fabricacion automotriz y la investigacion de los logros
acumulados por la industria a través de la implementacion exitosa del programa
5S; revelando que la préactica efectiva del programa 5S brinda un nivel
considerable de mejoras en la calidad, produccién, optimizacion de costos, valores
de moral de los empleados y cultura de trabajo en la industria manufacturera.

1.3.1.6. Tipologia relacionada a la Distribucion de planta

Para (Ejeh, Liu, & Papageorgiou, 2018) en el campo de investigacion de la
distribucion de plantas, el objetivo principal es minimizar la longitud total entre
los equipos mediante la satisfaccion de diversas restricciones, como las normas de
seguridad y los pasajes para los operadores. Ademas, se debe garantizar una
distancia de seguridad suficiente entre los equipos para mitigar el peligro, y se
deben considerar los espacios de mantenimiento para las reparaciones o el
mantenimiento en el sitio. Por otro lado, segun (Ali Naqvi, Fahad, Atir, Zubair,
& Shehzad, 2016) el disefio de la planta mejora la utilizacidn de los recursos y
proporciona medios para la aplicacion de herramientas lean como 5S, kanban y
Just In Time (JIT); en el caso especifico de la investigacion se realiza en una
empresa multinacional que fabrica un producto con gran variedad utilizan la
distribucion de planta para luego implementar la metodologia 5’s, ya que al
mejorar la distribucién las areas se encontraran mas organizadas y las primeras
etapas como la clasificacion y orden podran desarrollarse de manera méas optima.
Para realizar la distribucion de planta se utiliza el modelo SLP el cual consta en

un enfoque cualitativo y cuantitativo al momento de seleccionar los Layout
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alternativos. Los resultados ilustran el impacto del disefio de la disposicion en la
eliminacién de desechos y los beneficios econdmicos logrados al reducir el flujo

total de material y el tiempo de entrega.

1.3.1.7. Tipologia relacionada a la Ingenieria de Métodos

Por un lado (Espinosa-Garza, Loera-Hernandez, & Antonyan, 2017) que el
principal reto para lograr incrementar la productividad en una compafiia 0 empresa
es la eleccion de un estudio de trabajo correcto para evaluar las diferentes
actividades laborales que no son repetitivas y estandarizadas. Ahora, (Lange,
2016) explican que para gestionar eficazmente los proyectos de produccion es
necesario tener un control de los procesos de trabajo, trabajo en equipo y las
caracteristicas del entorno de trabajo, por lo que este control se realizara mediante
la aplicacion de muestreo de trabajo; esta técnica es un enfoque metddico que
mide y monitorea el tiempo que utiliza un trabajador en la realizacién de sus
diferentes actividades; el método se basa en la recoleccion de datos sobre las

actividades en intervalos de tiempos especificos

1.3.2 Andlisis de estudios previos

Caso 1: “The implementation and use of the 'S S" and Kaizen program for the

management of sewing offices of a middle family company.”

La compafiia Kyly Industria Textil Ltda de Brasil aplicé la filosofia 5S y Kaizen para
la mejora de sus procesos y se concluyo que los pasos para aplicar esta metodologia
en una empresa de confecciones son: Primero reconocer los tipos de desperdicios que
existen en el proceso, sobre todo tiempo y distancia. Luego se usa un mapa del estado
futuro para involucrar a los trabajadores para crear mejoras en puntos de trabajo
especificos, impartiendo una serie de sesiones Kaizen. Y finalmente se debe producir
solo lo que es necesario en el momento requerido. Se concluyé que la

implementacidn de estas dos herramientas mejord la competitividad y sostenibilidad
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de la empresa. Los resultados del proceso de mejoras implantadas se pueden evaluar
no solo a través de los indicadores cuantitativos propuestos, sino también

cualitativamente:

e Hubo una reduccion de los problemas de funcionamiento en un 20%.

e Haexistido una mejora en la motivacion de los empleados, lo que refuerza su
interés y su participacion en la consecucion de los objetivos establecidos por
la empresa.

e Hubo una reduccidn del 25 % de desperdicios en el proceso de costura en los

talleres externos.

Caso 2: “Optimization of the Plant Layout in the Production of the Special
Transformers - Case Study” (Belic, Kunica, Opetuk & Dukic; 2016)

En este caso de estudio se muestra el problema de los tiempos elevados por el
transporte interno en funcién de la utilizacion de los recursos por el inadecuado
disefio de la planta en una empresa de produccién de trasformadores. Por ello para
una mejor planeacion y disefio de planta se utiliza la planeacion sistematica de la
distribucion de planta (SLP) mediante el uso de 4 fases: La localizacion, distribucion
general, distribucion detallada e instalacion. Con esta disposicion dptima las rutas de

trasporte se acortaron logrando los siguientes aspectos:
e Reducir el tiempo de los empleados en un 35%

e Disminuir los tiempos de esperas en el flujo de materiales 4.8 minutos a 3.2

minutos por producto.

e Se reducen los plazos de produccion aumentando su productividad en un
25%.

Caso 3: “Application of Lean Manufacturing in waste reduction: case study on

a small textile factory in Thailand” (Kasemset, 2016)
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En esta empresa se cuenta con una planta textil en la cual se asegura que las unidades
cumplan con los requisitos del cliente. Actualmente no se cuenta con un indicador
visual o sefial que muestre los estados de produccion, calidad, estado de maquinaria
ni ningun otro. Los tiempos de produccion son elevados, otro factor que influye en
la planta son los reportes de rechazos por calidad de la tela.

Con la implantacion del Lean Manufacturing se eliminaron los desperdicios en el
modulo de empaque, reduciendo el porcentaje de segundas, inventarios entre las
operaciones, tiempos de espera por falta de accesorios y la sobreproduccion. Con
esto se redujo el tiempo que no agrega valor. También se realizé la retroalimentacion

entre departamentos para mantener balanceados los procesos.

Caso 4: “Social Life Cycle Assessment in the Textile Sector: An Italian Case
Study” (Lenzo, 2017)

Este caso resalta la implementacion de metodologias JIT/LEAN en la elaboracién de
prendas fabricada por una empresa textil en Sicilia (Italia) desde la produccién de la
materia prima a través de la produccion de telas / accesorios hasta el proceso de
fabricacion del producto en la empresa. En la implementacion, se identifica los
impactos positivos y las fortalezas; ademés de las debilidades del método cuando se
aplica en este sector especifico.
Con la implementacion de Just in time se identifico las deficiencias con las que
contaba la empresa, tales como: Sistemas de produccion poco flexibles, sistemas no
integrados y problemas de abastecimiento. La empresa tomo 2 afios, haciendo uso de
otras herramientas; como las 5s y sistema Kanban. Luego de la implementacion de
estas metodologias, la empresa empez6 a obtener resultados y beneficios:

e Reduccion en diferencias estdndares de material en un 80%.

e Reduccion de un 50% de pérdidas de horas hombre.

e Mejora de productividad en 20%.

e Reduccidn de tiempo de ciclo 35%.

Caso 5: “5S methodology implementation in the laboratories of an industrial

engineering university school” (Jimenez, 2015)
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Este caso presenta la problemaética del lugar de trabajo y la necesidad de optimizar
los recursos disponibles que se utilizaran en los laboratorios de Ingenieria Industrial;
por ello se propone la implementacion de las 5S a traves de la calidad, identificacion
y compromiso de todo el personal. Par la implementacion de este método se aplico

los siguientes pasos:

Gestion de formacion

e Seleccion del laboratorio de ensayo
e Designacion de guia

e Implementacion (Primeras 3S)

¢ Planificacién

e Mejora continua (Ultimas 2S)

Con la implementacion se obtuvieron los siguientes resultados: el nimero de fallos
y accidentes ha disminuido en los laboratorios; logrando ademés una reduccion del
30% en el tiempo de los movimientos y la transferencia de los materiales. Ademas,
se logré un 25% mas de espacio en el area de trabajo y los materiales y herramientas

innecesarias se han quitado.

Caso 6: “Organizacion del trabajo a través de métodos de tiempos y
movimientos en el area de confeccion de vestidos del taller textil NANTU

TAMIA para aumentar la produccion” (Jimbo, 2017)

En este caso de estudio la empresa textil busca aumentar la produccion de vestidos,
sin embargo, esta no cuenta con un método adecuado para analizar y lograr su
objetivo. Por ello mediante el estudio de métodos se realizd la descripcion de la
produccion y la obtencion de tiempos estandares con la aplicacion de disefio de
métodos y la medicion del trabajo.

Con lo anteriormente desarrollado se lograron los siguientes resultados en
produccion de la empresa:

-La propuesta permite disminuir el tiempo estandar para la confeccion a 17.8
minutos.

- El costo por unidad se reduce a 2,96 dolares.
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- La productividad se incremento a 8,99 unidades por cada hora de trabajo, logrando
percibir un ahorro de 1337,71 dolares mensuales y 16052,54 dolares anuales.

Conclusion general:

Al analizar las herramientas estudiadas en los articulos investigados, se llega a la
conclusion final que la herramienta utilizar seran la metodologia 5’s, Distribucion de
plantay estudio de métodos , y que al implementar estas herramientas atacamos a las
causas raiz , como bien dice (Jiménez ,2016) primero se debe realizar la distribucion
de planta, pues esta ayuda a mantener organizada la planta y reducir tiempos 0ciosos
de produccion y al tener la planta organizada de manera 6ptima metodologias como
las 5’s y posterior Lean Manucturing sean més féciles de implementar . Ademas,
Jaca menciona que la aplicacion de las 5’s ayuda a reducir los tiempos de espera de
produccidn, ya que se tienen lugares ordenados, clasificados y limpios. Sin embargo,
menciona que para esto se necesita compromiso de los trabajadores. El estudio de
métodos se aplicara para el analisis exhaustivo de las actividades que se realizan en
la operacidn de corte dentro del proceso productivo, segln (Skec, Storga & Ribaric,
2016).

Marco normativo

Las normas Técnicas son certificadas por organismos reconocidos, las cuales establecen

directrices, reglas o caracteristicas para actividades o sus resultados. Estas normas no son de

caracter obligatorio; sin embargo, si no estan atentan contra la seguridad, salud o

medioambiente por lo que los ministerios pueden dictar una orden para que se vuelvan

obligatorias.

» Codigo: NTP 231.009:1967 Titulo: FIBRAS. Muestreo de las fibras de algodon
para su ensayo Resumen: Indica cuéles son los pasos para sacar la muestra de las

fibras de algodon del campo o en la fabrica antes de que empiece el proceso
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productivo con la finalidad de poder realizarles ensayos para establecer las
propiedades de la fibra. [1]

« Codigo: NTP 231.026:1980 Titulo: ALGODON. Método de ensayo para
determinar la humedad del algodén Resumen: Brinda el procedimiento para poder
determinar la humedad y la recuperacion de la humedad del algodén crudo,
procesados o hilos de algodédn no tratado. [1]

« Codigo: NTP 231.065:1983 Titulo: ALGODON. Método de muestreo de algoddn
no desmontado para su clasificacion. Resumen: Indica los caminos para el muestro

del algoddn no desmontado, para ello se guarda el algoddn en sacos. [1]
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CAPITULO 2 DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

2.1. Descripcion de la organizacion

La empresa del caso de estudio es una MYPE llamada “Monpers” dedicada a la fabricacion
y confeccion de polos en distintas variedades.

DIRECCION: Jr. Gamarra 549 tienda #10 2do piso — La Victoria

TELEFONO: 994305899

MISION

El objetivo es dar satisfaccion a sus clientes brindandoles prendas de vestir de calidad de
acuerdo con los gustos y las tendencias de la moda, desarrollando valores dentro de su
entorno organizacional que se reflejen en el compromiso de sus trabajadores para lograr los

objetivos trazados.

VISION
La empresa tiene como misién ser reconocida como una empresa ejemplo en el emporio
comercial de Gamarra, llegar a generar volimenes de venta elevados tanto para el mercado

interno como para el externo.

2.1.1 Organigrama

La empresa es dirigida por los sefiores Juan y Mariela, esposos emprendedores
dentro del emporio. Los dos llevan la administracion del negocio, pero
especificamente la sefiora Mariela se encarga del control de las ventas en las 2
tiendas dentro del centro comercial y el sefior Juan es el encargado de controlar la
produccion en el taller, en caso el sefior no se encuentre en el taller hay un personal
de confianza que realiza la labor de las coordinaciones. A continuacion, se muestra

el organigrama de la empresa:



Figura 16

Organigrama de la empresa Monpers
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2.1.1 Productos
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“Monpers” se dedica a la fabricacién de polos y comercializacion de poleras y

casacas para adultos desde la talla S hasta la talla XL en algunas prendas. A

continuacidn, se presentardn los productos y las imagenes respectivas por cada

prenda.

Tabla 3.

Productos de la empresa

Productos Imagen Productos Imagen
Polo Polo cuello
cuello redondo
redondo manga larga
Polo {
cuellov camisero
Polera Casaca




41

2.1.2 Proceso de la empresa

Figura 17

Mapa de procesos de la empresa
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2.1.3 Maquinarias

e Cortadora:
Maquina que se encarga del cortado de todas las piezas de polo que
posteriormente pasan a ser confecciones. También, se encarga del

emparejamiento del faldon del polo para que luego se realice la basta.

Figura 19

Cortadora

e Remalladora
Maquina encargada de la union de la parte delantera y trasera, la unién del

cuello y la unién de las mangas y costado del polo.

Figura 20

Remalladora
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e Recta
Maquina que se usa para la fabricacion del polo cuello v, especificamente en

la union del cuello.

Figura 21

Recta

Imagen 3: Recta

e Tapetera:
Maquina que se encarga del pegado del tapete en la parte interior del polo,

especificamente entre la union de la parte delantera y trasera.

Figura 22
Tapetera
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e Recubridora
Maquina que se utiliza para darle el recubierto al cuello y mangas, operaciones

que dan el acabado al polo.

Figura 23

Recubridora

214 DOP

Se presenta el Diagrama de actividades del proceso de fabricacion del polo, el
cual consta de operaciones, inspecciones, transportes y almacén de MP y
producto terminado
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Se presenta el Diagrama de actividades del proceso de fabricacion del polo, el cual
consta de operaciones, inspecciones, transportes y almacén de MP y producto

terminado
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2.2. ldentificacion de problemas

Para realizar un diagnostico de la problemética de la empresa primero se procedera
a analizar los productos més relevantes de esta, es decir los que le generan mayor
ganancia, por ello gracias a los datos brindados por la empresa pertenecientes a
los primeros 7 meses del 2019 se realizara un andlisis ABC. En el siguiente cuadro

se tiene las ventas de los Gltimos 7 meses y el precio de cada producto.

Tabla 4.

Demanda de la empresa

Precio MESES
Producto por b bril . l
producto Enero Febrero |Marzo |Abri Mayo |Junio |Julio
FEEUE]D S 1257 | 1132 | 1175 | 1327 | 1342 | 1172|1280
redondo
COIO 1 1114 974 | 1026 | 1053 | 1012 | 979 | 939
Polo cuello
reeloinicle 18 922 906 845 | 938 | 820 | 976 | 957
manga
larga
Polo
. 18 824 825 825 | 806 | 821 | 811 | 808
camisero
Polera 30 159 159 166 | 134 | 174 | 171 | 170
Casaca 35 100 110 107 | 123 | 102 | 112 | 102

Se calcula el ingreso en los Gltimos 4 meses con el fin de ordenar los productos
en orden de mayor a menor con el fin del generar el grafico de clasificacion
ABC.

Tabla 5.

Orden de producto de acuerdo a ventas

Producto Enero ‘Febrero‘Marzo‘Abril ‘Mayo ‘Junio |Ju|io |Tota| ‘
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Polo cuello 18855| 16980 17625| 19905 | 20130| 17580 19200 | 130275
redondo
Polo cuello v 15596 | 13636 | 14364 | 14742 | 14168 | 13706 | 13146| 99358
Polo cuello
redondo 16596| 16308| 15210| 16884 | 14760 | 17568 | 17226 |114552
manga larga
Polo camisero 14832 | 14850| 14850 | 14508 | 14778 | 14598 | 14544 |102960
Polera 4770 4770| 4980| 4020| 5220| 5130| 5100| 33990
Casaca 3500 3850| 3745| 4305| 3570| 3920| 3570| 26460
Tabla 6.
% de ingreso segun producto
. . . %
Productos Uni. Vendidas Precio |Ingreso %
Acumulado
A 8685 15 [130275| 25.7% 26%
redondo
Polo cuello
redondo 6364 18 [114552| 22.6% 48.2%
manga larga
Polo
. 5720 18 102960| 20.3% 68.5%
camisero
Polo cuello v 7097 14 99358 | 19.6% 88.1%
Polera 1133 30 33990 6.7% 94.8%
Casaca 756 35 26460 5.2% 100.0%
TOTAL 507595




Figura 24

Ingresos (S/.) de Monpers en los Gltimos 7 meses (ABC)
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Como se puede observar en la figura N°17, al 48,2% los productos mas relevantes

son polos cuello redondo y polos cuello redondo manga larga. Por lo tanto, se

tomaran como pollo cuello redondo en general, este producto sera objeto del

diagndstico de problemas, ya que representa mayor porcentaje de ventas en

comparacion con los demas.

Una vez que se obtuvo los productos mas relevantes se procedera a averiguar cual

es el problema mas relevante entre ellos; de igual manera gracias a la empresa se

obtuvo cuales eran los problemas que existian, asi como la cantidad de ocurrencias

en los 4 meses siguientes:

Tabla 7.

Problemas de la empresa

Problemas Abril Mayo Junio Julio Total
Pedidos incompletos 21
Pedidos a destiempo 19
Desabastecimiento

de MP 6




Rotacion del ‘

personal 1 ‘ 2 ‘ 1 ‘ 0 ‘ 4‘

Teniendo el total de ocurrencias de los 4 meses se procedio a realizar el porcentaje

de cada problema
Tabla 8.

Ocurrencias

%
Problemas Ocurrencias | % acumulado
Pedidos incompletos 21 42.00% 42.00%
Pedidos a destiempo 19 38.00% 80.00%
Desabastecimiento de MP 6 12.00% 92.00%
Rotacion del personal 4 8.00% 100.00%
50
Figura 25

Problemas frecuentes en Monpers

8%
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Para realizar un mejor analisis se realizé un diagrama de Pareto:

Figura 26

Problemas frecuentes en Monpers
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El grafico de Pareto, podemos identificar que los principales problemas de la
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empresa son la entrega de pedidos incompletos y pedidos a destiempo, pues estos

representan el 80% de los problemas totales. Por lo tanto, al resolver estos

problemas se estaran reduciendo gran parte de los problemas.

Ademas, para tener un concepto de la gravedad del problema se tomaron datos de

las ordenes incumplidas del afio 2017. Se presenta un cuadro con los porcentajes

de incumplimiento de pedidos.
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Figura 27
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Se realiz6 una muestra de 12 pedidos con diferente nimero de docenas en el cual
se tomaron datos de los tiempos pactados y los tiempos reales de entrega de los
pedidos. De lo cual se dedujo que la diferencia entre los tiempos es de un dia 'y

medio aproximadamente.

Tabla 9.

Pedidos de la empresa

Pedido | # de docenas | Tiempo pactado | Tiempo entregado
1 6 5 7
2 10 7 9
3 5 5 6
4 8 6 8
5 3 3 4
6 6 7 8
7 7 5 7
8 4 3 4
9 5 4 5
10 3 3 5
11 6 5 6
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12 4 3 5
Promedio 4.67 6.17

Figura 28

Tiempo de entrega vs tiempo pactado
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Tiempo entregado _
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2.2.1 Impacto econdémico

Del total de causas halladas como el desabastecimiento de materia prima, la falta
de capacidad de produccién y las paradas de maquinaria se tiene un impacto
econdmico presentado en términos de produccion perdida basada en soles la cual
tiene un monto de 3020 soles representando el 16 % de ventas mensuales

promedio para la empresa.
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2.2.2 Evidencias
En el cuadro se muestran los clientes perdidos en el afio 2017, y la cantidad de

docenas en promedio por mes que solicitaban a “Monper’s”.

Tabla 10.
Clientes perdidos

Clientes Perdidos
Nombre # de docenas promedio / mes
Confecciones Joselyn 6
Polos Abba Jireh 9
Trinitex S.A.C 12
Cea Textil 11
L & R industrial S.A.C 12
Total 50

Se tienen 50 docenas perdidas por mes en promedio, de las cuales se tiene

una pérdida de 9000 soles

Tabla 11.

Perdida en soles

Total de docenas perdidas 50
Total de polos 600
Precio/ polo 15
Perdida ( S/.) 9000

2.2.3 Ordenes canceladas

Se tomaron ordenas canceladas de los Ultimos tres meses del 2017, ya que son los
que representan una tendencia alta de demanda en el afo, de los cuales se tuvo un

promedio de 8 6rdenes canceladas en promedio

Tabla 12.
# ordenes canceladas

Meses # de ordenes canceladas
Octubre 5




Noviembre 10
Diciembre 7
Promedio 8

55

De los datos tomados para hallar el tiempo pactado versus el tiempo real de

entrega de pedidos se obtuvo que una orden tiene en promedio 6 docenas. Con

este dato se valorizaran las pérdidas de este impacto.

Tabla 13.

Pérdidas en unidades y S/.

Orden cancelada promedio por mes

mes

8
Docena promedio por mes 6
Numero de docenas canceladas por 48

Docenas canceladas 48
Polos cancelados 576
Perdida (S/.) 8640

2.3.Andlisis de las causas

2.3.1 Ineficiencia en produccion

Para la toma de tiempos bajo la valorizacién de Westinghouse, se utiliz6 como
base un polo , para poder hallar la frecuencia . De lo cual se muestran en los
cuadros el calculo del factor de valorizacion y los suplementos.

Tabla 14.

Factor de Valorizaciéon
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CATEGORIA |Valores
HABILIDAD Excelente 0.08
ESFUERZO Excelente 0.08
CONDICIONES Regulares 0
CONSISTENCIA Excelente 0.03
FACTOR DE VALORIZACION 0.19

Para hallar los suplementos se consideran los siguientes valores:
e Operario: Hombre
e Tiempo de contingencia: 23 minutos

e Refrigerio: 1 hora

Tabla 15.
Suplementos
SUPLEMENTOS Valores
Necesidad personal 5%
Constantes -
Fatiga 4%
Postura incomoda 2%
Fuerza 1%
Variables |lluminacidn 2%
Trabajo preciso 2%
Bastante mondétono 1%
Contingencia 5.79%
TOTAL 22.79%

Para analizar la eficiencia de produccion de la empresa se hallé la capacidad de la
planta mediante el tiempo estandar y promedio (Anexo 1). Dicho analisis es

presentado en la siguiente tabla:

Tabla 16.
Capacidad de planta

Capacidad de planta

Datos de tiempos obtenidos de las observaciones

Tiempo promedio 15.05
pop min/polo
Horas de trabajo 8 horas/dia
6

Dias de trabajo ,
J dias/semana

Capacidad de produccién por mes 458.23 polos




Capacidad de produccion por dia 31 polos/dia
T estandar de produccion 22.'02
min/polo
Capacidad real de produccién 21 polos/ dia
Eficiencia 67.74%

Como se puede observar la eficiencia de la planta es de 67.74%, ya que la
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produccidn por dia que se calculé es de 31 polos/dia, mientras que la real es de 21

polos/dia. Ademas, Teniendo en cuenta lo anterior llevado a costo, la perdida es

de 150 soles por dia; esto debido a que cada polo tiene un costo de venta de 15

soles.

Tabla 17.

Perdida en soles

Célculo de perdida

31 polos

Produccidn ideal /dia
21 polos

Produccidn real /dia
10 polos

Por producir /dia

150
Por cobrar soles/dia

2.3.2 Tiempos de espera

Se tiene tiempos de espera dentro de la produccion de polos. A continuacion, se

detallaran las dos causas de los tiempos de espera:

Busqueda de hilos:

Se tomaron tiempos en una semana de las esperar por busqueda de hilo de los cual

se tuvo un promedio de 2.012 min por dia

Tabla 18.
Tiempo (min) de busqueda de hilos
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Lunes | Martes | Miércoles

Jueves | Viernes | Sdbado

Promedio

Busqueda de

. 2.01 2.02 2.001
hilos

2.04( 2.001

2.004

2.012

Del siguiente cuadro se tiene que por la busqueda de hilos hay una produccion

perdida de 49 polos al mes y en términos monetarios 735 soles.

Tabla 19.
Perdida por busqueda por hilo

tiempo de espera por busqueda de
hilos

2.012 min / polo

1098.55
min/mes

Produccidn perdida

49 polos/mes

Dinero perdido

735 soles/mes

Busqueda de moldes:

Para hallar el tiempo que se demoraban en la busqueda de moldes se tomaron

tiempos en una semana de lo cual se obtuvo un tiempo promedio de 0.11 min por

dia

Tabla 20.

Tiempo (min) de busqueda de molde

Lunes | Martes | Miércoles

Jueves | Viernes | Sdbado

Promedio

Busqueda

de molde 0.09( 0.123 0.113

0.103| 0.119

0.123

0.1096

Del cuadro que se muestra se logra ver que la busqueda de moldes durante la

produccién de polo tiene como produccién perdida 2 polos que en términos de

dinero son 30 soles.

Tabla 21.
Perdida por busqueda de molde
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Tiempo de busqueda de molde | 0.101 min/polo | 55.14 min/mes
Produccidn perdida 2 polos/mes
Dinero perdido 30 soles/mes

2.3.3 Exceso de tiempo de transporte

Para poder hallar el exceso del tiempo de transporte se tomo el tiempo estandar de
produccion en el cual hay 0.44 min de exceso de transporte por polo.

Tabla 22.
Perdida por transporte excesivo

Tiempo de produccién 21.09 min /polo

Tiempo de transporte 1.14 min /polo

Tiempo en exceso de

0.44 min/polo
transporte

Del exceso de tiempo de transporte se tiene como produccion perdida 10 polos

por mes el cual en venta perdida representa 150 soles.

Produccidn perdida (polos) 10 polos / mes
Produccidn perdida (soles) 150 soles / mes

2.3.4 Desabastecimiento de materia prima

Se tomaron incidencias de desabastecimiento de Materia prima a partir del mes de

junio del presente afio, en el cual la ocurrencia fue solo de una vez en el mes de



60

Julio, ya que no se tuvo conocimiento de la inexistencia de tela para la produccién

de polos, este retraso tuvo como consecuencia 4 horas de perdida de produccion.

Tabla 23.

Desabastecimiento de MP

Desabastecimiento de Materia Prima
Meses # de incidencias Horas perdidas
Junio 0 -
Julio 1 4
Agosto 0 -
TOTAL 1 4

Del tiempo perdido en produccién, se pudieron fabricar 10 polos, los cuales en
términos monetarios repercuten en 150 soles y 50 soles por mes, ya que el precio

de venta unitario del polo es de 15 nuevos soles

Tabla 24.

Perdida por desabastecimiento de MP

Calculo de perdida
Tiempos Datos
21.99
T estandar min/polo
T perdido 240 min
Produccidn perdida 10 polos
Dinero perdido 150
Dinero perdido/ mes 50

2.3.5 Problemas con la materia prima (tela)

Tabla 25.

Cantidad de merma (kg) por color

Merma por
método
inadecuado

Merma Merma por

Roll P Utilizable | M total
ollo eso ilizable | Merma tota Aceptada | tela fallada
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Kg /rollo | Kg/rollo Kg/rollo Kg/rollo Kg/rollo Kg/rollo
Color1 20.52 14.77 5.75 2.052 0.421 3.277
Color 2 21.23 16.28 4,95 2.123 0 2.827
Color 3 20.64 15.39 5.25 2.064 0 3.186
Color 4 21.42 16.26 5.16 2.142 0.36 2.658
Color 5 19.95 15.1 4.85 1.995 0 2.855
Color 6 20.31 14.93 5.38 2.031 0 3.349
Color7 20.16 14.91 5.25 2.016 0 3.234
Color 8 21.03 15.9 5.13 2.103 0.264 2.763
Color9 20.65 15.16 5.49 2.065 0 3.425
Color 10 19.65 14.49 5.16 1.965 0 3.195
Color 11 21.32 16.13 5.19 2.132 0 3.058
Color 12 20.64 14.86 5.78 2.064 0.376 3.34
Color 13 20.14 15.27 4.87 2.014 0 2.856
Color 14 20.16 15.2 4.96 2.016 0 2.944
PROMEDIO 20.56 15.33 5.23 2.06 0.10 3.07

Se tomaron 14 rollos de tela, de los cuales se tomaron los pesos para poder sacar
el peso promedio de un rollo de tela, hallar el porcentaje de merma aceptada,

merma por tela fallada y por método inadecuado de corte.

2.3.5.1 Merma por inadecuado método de corte

Se presenta la figura N°22 en la cual se muestran los kg de merma por
inadecuado corte como podemos ver, el porcentaje de merma representa
entre el 20 % y 30 % del total de peso del rollo, ya que segun la Escuela de
Corte y Confeccion Textil (2017) menciona el desperdicio de tela en un

tendido para el corte debe estar entre el 3a 10 %
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Figura 29

Porcentaje de merma por rollo de tela
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Para poder hallar el costo de produccién perdida, tenemos que los
kilogramos promedio de merma son 3.07 por rollo de lo cual tenemos 128
polos perdidos por mes que en términos monetarios son 1920 soles como

impacto econémico.

Tabla 26.

Perdidas en S/. en mermas

Merma por
método

Por rollo inadecuado
Peso promedio 20.56 3.07 kg /rollo
Costo 28 soles / kilo
Precio de venta de merma 80 céntimos/kilo
Costo perdido 83.50 soles/rollo
Eficiencia de tela 3 polos/kilo
Polo perdido/rollo 9 polos /rollo
kg de rollo perdido /mes 14 rollos/mes 43 kg/mes
Produccidn perdida (polos) 128 polos/mes
Produccidn perdida (soles) 1920 soles/mes
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2.3.5.2 Merma por defecto de tela

Se obtuvo que un rollo pesa en promedio 20.56 kg y la merma por la tela

fallada proveniente de la fabrica representa 100 gr en promedio por rollo.

Tabla 27.

Produccion perdida por mermas

Merma por
Por rollo defecto en la tela

Peso promedio 20.56 0.1 kg/rollo
Costo 28 soles / kilo
Precio de venta de merma 80 céntimos/kilo
Costo perdido 2.72 soles/rollo
Eficiencia de tela 3 polos/kilo
Polo perdido/rollo 0.3 polos /rollo
kg de rollo perdido /mes 14 rollos/mes 1.4 kg/mes
Produccidn perdida (polos) 4 polos/mes
Produccidn perdida (soles) 60 soles/mes

Del cuadro mostrado se tiene que la produccion perdida por esta causa
corresponde a 4 polos por mes lo cual en términos monetarios son 60 soles

mensuales como impacto econémico.

2.3.6 Tiempo por parada de maquina

Debido a que las maquinas de remallado, recubierto y tapeteado son de segunda
mano, estas a lo largo de la confeccion de polo ocasionan paradas de maquina
ocasionados tiempos improductivos en el proceso. A continuacion, mostramos las

incidencias y el tiempo de perdida por parada de maquina:



Tabla 28.

Paradas por maquina
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Tiempo por parada de maquina por dia

Operacion | Incidencia

Cantidad | Tiempo unidad

Remallado | Tensién de hilo 3 1.2 | min /dia
Recubierto | Aguja 2.1 | min /dia
Tapeteado | Rotura de hilos 2 0.85 [ min /dia
Total 4.15 [ min /dia

Se tiene un total de 4.15 min por parada de maquina al dia, se tomaron muestras

en una semana para tener un tiempo promedio por parada de maquina.

Tabla 29.

Tiempo de retraso por maquina por dia
Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sdbado | Promedio
415 |4.23 4.39 4.1 5 3.58 4.24
min min Min min min min min/dia

Como se puede observar el tiempo promedio por parada de maquina por dia es

4.24 min, esto llevado a un tiempo por mes seria de 111.24 min/mes, tiempo que

podria ser utilizado para la realizacion de 5 polos por mes. Esta pérdida sera

valorizada monetariamente en 75 soles perdidos como impacto econémico.

Tiempo por parada de maquina
promedio

110.24
4.24 min /dia min/mes

Produccidn perdida

5 polos/mes

Dinero perdido

75 soles/mes
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Del arbol de problemas, se pueden ver que las causas principales del problema se
encuentran dentro del motivo con mayor porcentaje, la poca capacidad de
produccion, especificamente debido al inadecuado método de corte, tela con falla
de fabrica, y excesos en tiempos de espera y transporte. Este motivo tiene el 95.86
% del total de causas, por lo tanto, ¢Plantear soluciones para este motivo lograra

una reduccion en el incumplimiento de pedidos en la Mype?

2.3.8 Hipdtesis

Las herramientas 5’s, distribucion de planta y estudio de métodos ayudaran a
mejorar la capacidad de produccién para evitar el incumplimiento de pedidos en
una Mype del sector gamarra

2.4.Planeamiento de objetivos

Objetivo General

El principal objetivo de esta investigacion es proponer una mejora en el proceso
fabricacion de polos en una Mype de gamarra implementado un modelo que

incluye a las herramientas 5’s, Distribucion de planta, Estudio de métodos.

Objetivos especificos

Marco tedrico/estado del arte

Desarrollar una investigacion de articulos indexados que presenten casos de éxito
en diferentes empresas con el fin de extraer técnicas de ingenieria industrial que
se amolden a la condicion del sector y puedan ser usadas para brindar una solucion

al problema diagnosticado.

Diagnostico
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Realizar un analisis profundo de todos los procesos de la confeccion textil de ropa
con el fin de determinar las causas que originan el problema principal que se esta

investigando.

Disefio y propuesta de mejora
Disefiar un modelo que contenga herramientas que ataquen especificamente a las

causas raiz encontrada, con el fin de reducir el problema general.

Validacion econémica
Validar la solucién propuesta mediante los datos obtenidos y brindados por la

empresa con la que se trabajara.

Conclusiones y recomendaciones
Dar a conocer e identificar los factores que permitieron realizar la aplicacion de
la tesis presentada y mostrar los impactos positivos que brindara la mejora en

temas econdmicos, sociales y comerciales.
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CAPITULO 3 DISENO DE LA SOLUCION

Después del andlisis realizado en el capitulo anterior, concluimos que el problema
principal es el incumplimiento de pedidos, ya sea por entrega tardia o por entrega
incompleta, lo cual causa perdida de clientes y ordenes de pedido canceladas. Ademas,
se sabe que este problema es causado por problemas con el abastecimiento de materia
prima, baja capacidad de produccion y la parada de maquinas. Sin embargo, el mayor
porcentaje de causas se encuentra en la poca capacidad de produccion, esto debido a
tiempos de espera, transporte y método inadecuado de corte. Por lo tanto, el desarrollo
del capitulo 3 se basara en el disefio del modelo que permitira solucionar la problematica

eliminando las causas raiz del motivo con mayor porcentaje.

3.1  Vinculacion de la causa con la solucion

En el &rbol de problemas para el incumplimiento de pedidos existen tres motivos, el
desabastecimiento de materia prima, la baja capacidad de produccion y la parada de
maquina. Sin embargo, el motivo 2, la baja capacidad de produccion representa el 95.86%
del problema, por lo que las herramientas de solucion del modelo se centraran en atacar
las causas raiz de este problema. A continuacion, se presentara la matriz que ayudo a
poder seleccionar estas soluciones que atacaran a las causas con el fin de optimizar el

proceso de produccion.

Tipologla Paper Aparte Herramienta usada

Chauhan, 2016

Kazemset, 2016

Kumar, Dhingra, & Singh, 2018

Wetodologia leanManufactuing |Behnam, Ayough, & Mirghaderi, 2018

Vorkapie, Radovanovie, Cockalo, & Dordevie, 2017
Piplani & Ang, 2018

Abolhaszani, Layfield & Gopalakrizhnan, 2016

Eliminacion de las desperdicios para

) ) Manutactura Esbelta
tener mejoras productivas

Hill, Thomas, Mason-Jones, & El-Kateb, 2018
Timanz, Ahaus, van Solingen, Kumar, & Antony, 2016 Eliminacisn de desperdicios y mejora

Metadalagia Sik Sigma Lean Six sigma
J g Hill et al,, 2018 delos procesos en el sector ?

Rogque Da Silva, Rosini, Guevara, Palmizano, & Venanzi, 2018 automatriz

Cardoso, Bassi, Bertosse, Saes, & Achear, 2018
Rezaltan laimplementacion de 5°3 ]
con el objetiva de organizar y

Randhawa & Ahuja, 2017 estandarizar los procesos

Metodalogia 5°5

Ambos papers utlizan la metodalagia
5'5 indicanda que es necesarioel
compramisa y discipling de la
ofganizacion para que pueda ser
implementadas wlograr los resulados
Jaca, Viles, Paipa-Galeano, Santos, & Mateo, 2016 de mejora enla producian

Jimeénez, Romero, Dominguez, & Espinoza, 2016 55y Cultura organizacional
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Minimizar 2 langitud tatal entre loz
equipos mediante |a satisfaccion de
diversas restriceiones, comalas
nommas de sequridady los passjes

Distibucion de Planta Ejah, Liu, & Papageorziou, 2018 para los aperadores, Planeacidn sistematica de
disefa de planta (SLP)

Utilizanla Planeacion Sistematica de
Disefio de Planta [SLP) conel
proposito de reducir los iempos
glevandas de ranspone enlas

Ali Nagvi, Fahad, Atir, Zubair, & Shehzad, 2016 operaciones.

Lograrincrementar la productividad
enuna companiac empresaesla
Espinosa-Garza, Loera-Hernandez, & Antonyan, 2017 gleccion de un estudio de trabajo

Estudio de trabajo y tama de

Ingeriera de métadas Dezarrcllan el mugstren de trabajo, .
tiempas

para gestionar de manera eficients
o procesos de produccion
manitareanda los recursos usadas y
optimizandolos mediante |2 mejora
Lange, 1016 continua

Con la informacion recopilada en el capitulo 1 y 2 y mediante la matriz presentada, se
desarroll6 en el grafico la vinculacién de las causas de la baja capacidad de produccion
que tienen mayor porcentaje con las soluciones, la referencia y el aporte que brindaran

con su implementacion.

Figura 30
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(1.98%)
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improvement of a
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planning (Assad, 2016)

Distribucion SLP
en base al flujo
continuo del
proceso
(enfoque
procedimental)

Distribucién de
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(método SLP)

Exceso de tiempo
de transporte
(4.38%)

5S methodology
Motivo 2: implementation in the
95.86% laboratories of an
= industrial engineering
Baja university school

capacidad (Jimenez, 2015) ) Eliminacion de
de Exceso de tiempo Metoscfglogla tiempos de
produccién de espera (76.20) Learning 5S principles esperaenel
from Japanese best proceso de

practitioners: case studies
of five manufacturing
companies

(Jaca, 2015)

_ Application examples for
Ingenieria de enhancing reuse with
7 métodos ’ model-based

systems engineering meth
ods in space systems

produccién

Registrar,

analizary
desarrollar el
mejor método
a utilizar

Método
inadecuado de
corte (63.57%)

Impacto:
3020 soles/ mes 16%
de la venta mensual
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Disefio y desarrollo de la propuesta
3.2.1 Modelo/Propuesta

La propuesta del modelo pretende optimizar el proceso de produccion de polos
para poder reducir el problema de incumplimiento de pedidos, por lo cual se
realiz6 una exhaustiva bisqueda de herramientas las cuales terminen calzando con
los problemas hallados. Se encontraron articulos los cuales realizan la mejora
utilizando una herramienta especifica como Jiménez (2016) que realiza la
implementacion de la metodologia 5’°s en laboratorios de una universidad y deja
como idea que la aplicacidn inicial de esta herramienta ayuda a una futura filosofia
Lean Manufacturing. Por otro lado, (Navqi, Fahad, Atir & Zubair, 2016)
utilizan la distribucion de planta para la mejora del flujo de materiales en una
empresa multinacional. Estos autores mencionan que utilizan esta herramienta
para el desarrollo posterior de las 5’s, ya que de esta forma las areas de trabajo
estaran mé&s organizadas. Sin embargo, dejan en claro que para la aplicacion de
las 5’s se necesitan el compromiso de los integrantes de la organizacion. Por lo
tanto, esta implementacion deja como idea que no todas las empresas podran
lograr una 6ptima implementacion, pues depende del grado de compromiso de sus
trabajadores. Este vacio que existe en la implementacion de no mas de 2
herramientas, brindo una oportunidad de implementar un modelo el cual conste
de 3 herramientas de ingenieria y una basada en la gestion de personas con el fin
de lograr el compromiso y aumento de la capacidad de produccion. EI modelo se
realiz6 de tal manera que resulte lo suficientemente adecuado a las caracteristicas
y necesidades de cualquier MYPE que tenga la misma problematica y que al

verificar el modelo propuesto pueda solucionar su problema.

El presente modelo consta de 4 herramientas, Distribucién de planta, Metodologia
5’s, Estudio de M¢étodos y como aporte global la gestion de la cultura
organizacional, estas herramientas se llevaran a cabo en 5 fases relacionadas de
manera consecuente. A continuacion, se detalla de manera conceptual cada

componente dentro de cada fase de desarrollo del modelo:
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De manera integral desde la primera hasta la Gltima fase se desarrolla el concepto
de la cultura organizacional, este concepto se base en el analisis de una
organizacion en base a cuatro dimensiones, participacion, consistencia,
adaptabilidad, mision. Segun (Denison,2016), el cambio se da cuando una
organizacion tiene de manera clara cual es su mision, establece prioridades claras
y ofrece pasos concretos para lograrlos. Ademas, esta gestion tiene como paso
inicial la medicién de la temperatura cultural, para que una vez desarrollado el
diagnostico se implemente el plan de mejora. Para el desarrollo de la fase 1 se
considera en primer lugar la medicion de la temperatura cultural para esto se
utiliza la encuesta estandarizada por Dan Denison, la cual ha sido adaptada al
espafol por (Bonavia , Prado & Garcia-Hernandez, 2010). A continuacion, se

definird DOCS y las dimensiones del modelo de Denison:

Denison Organizational Culture Survey (DOCS): Es una encuesta
estandarizada desarrollada para la medicion y evaluacion de la cultura
organizativa. Es un instrumento autoadministrado de sencilla y rapida
aplicacion y de facil comprension.

e Participacion: Esta dimensién refiere al grado de compromiso que tienen
los trabajadores con los objetivos que tiene la empresa, las organizaciones
de mayor nivel efectivo promueven siempre el compromiso de sus
trabajadores y les otorgan poder.

e Consistencia: Las organizaciones deben ser consistentes, es decir, tener
una cultura fuerte y solida dentro de sus trabajadores y desarrollar sus
actividades en base a valores.

e Adaptabilidad: Las organizaciones necesitan tener un nivel elevado de
adaptabilidad interna para poder soportar los cambios del mercado y la
introduccién de cambios internos.

e Misidn: Es necesario que toda organizacion tenga una mision, un objetivo

trazado, ya que de esta forma puede generar sus actos de accion a seguir y

la manera de organizar y comprometer a sus integrantes.



72

Para el desarrollo de la fase 2, es necesario explicar la aplicacion del método SLP
para una distribucién de planta desarrollado por (Navqi, Fahad, Atir & Zubair,
2016) en una empresa multinacional. Este método consta de una planificacion
sistematica de disefio de planta (SLP la cual tiene 2 enfoques, algoritmico y
procedimental. ElI primer enfoque toma datos cuantitativos, mientras que el
segundo enfoque toma datos cualitativos y cuantitativos para el orden,
organizacion y evaluacion de criterios. Para la implementacion tiene como
actividades:

e Andlisis: Dentro de este proceso se considera el levantamiento de
informacidn desde la informacion de analisis PQRST, Diagramas de flujo,
Anadlisis de Materiales, Estudio de tiempos, hasta el disefio de diagramas
relacionales y de espacio

e Investigacion: En esta fase se plantean los requisitos disponibles y los
disefios alternativos.

e Seleccion: Se evaluan los disefios tentativos en base a los requisitos y

criterios brindados para finalmente seleccionar el méas éptimo.

Ademas, segun el concepto de (Rios , Tellez & Ferrer, 2010), quienes se basan
en la mejor de la cultura organizacional en base al concepto del
EMPOWERMENT, ya que de esta manera se puede relacionar al trabajador con
los objetivos de manera mas directa . Ademas, mencionan que para poder inculcar
compromiso hacia nuestros trabajadores y ellos sientan el compromiso hacia la
empresa, se les deben brindar las mejores condiciones de trabajo. Por lo que
definiremos como definicion:

e Condiciones de Trabajo: Lugar 6ptimo de trabajo en el cual el empleado
no sienta dificultades al momento de realizar sus actividades. Para esto se
consideran factores de ambiente, salud, ergonomia y seguridad.

e Empowerment: Grado de empoderamiento que se da al trabajador para la
actividad y cargo que ocupa, con el fin de obtener mayor compromiso de su
parte.

Para el desarrollo de la fase 3 es necesario explicar el concepto de las primeras 3’s
de la metodologia 5’s, ya que segun Jaca (2015) es indispensable plantear y

establecer las 3 primeras S. A continuacién, se definen los conceptos:
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Seiri (clasificar): Este principio consiste en la clasificacion idonea de los
objetos necesario y los innecesarios eliminarlos. Se aplica con el fin de
reducir los movimientos de los trabajadores, la cantidad de espacio y el
consumo de recursos

Seiton (orden): Este principio se basa en una gestion visual de las cosas,
incluir las cosas en el lugar que corresponden dependiendo de la frecuencia
de uso y funcion. De esta forma se reducen tiempos innecesarios de
busqueda.

Seiso (limpieza): Este principio se refiera a la limpieza del &rea de trabajo
antes de comenzar y después de terminar, ya que esto brinda bienestar y
condiciones de trabajo 6ptima.

Para el desarrollo de la fase 4 es necesario explicar la manera en la que (Steck,

Storga & Ribaric, 2016) desarrollan el muestreo de trabajo dentro de una

organizacion:

Muestreo de Trabajo: Se refiere al levantamiento de informacion dentro
de una actividad especifica, ya sea de toma de tiempos, actividades

especificas, condiciones de trabajo.

Registro de Actividades: Se enfoca al registro de las actividades
realizadas, ya sean en unidades de tiempo, produccion. Esto sirve para un
posterior analisis de la situacion actual del proceso registrado
Anélisis de Actividades: Se refiere al andlisis de cada paso que se da en
una actividad y la conclusion que se extrae de esta, para que posteriormente

sirva como base de busqueda de una solucién.

Por ultimo, en la quinta fase, la cual se base en el seguimiento y analisis de

resultados se desarrollan las ultimas 2’s, Estandarizacion y Disciplina. A

continuacion, se presentaran las definiciones conceptuales de estos 2 ultimos

principios:

Seitketsu (Estandarizacion): Se encarga de arreglar cualquier anormalidad
en el proceso. Ademas, identifica mejoras y se gestiona la solucion, muchas

veces de manera visual y en procedimientos.
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e Shitsuke (Disciplina): Habitos claves para el éxito, principio el cual
dependera del compromiso de los trabajores, pues una vez que este sea

establecido se aumentaran las soluciones brindadas.

Figura 31

Disefio de la propuesta de mejora

CULTURA ) _l
ORGANIZACIONAL Inicio del
\ cambio

2
Distribucion
de planta = ODELO DE
OPTIMIZACION
DE PROCESO
ODUCTIV:

5
Analisis y
seguimiento de,
resultado

3 4

I pllempentacion Desarrollo
dle oidenty: de metodo
limaplicza de corte

Benchmarking

El benchmarking tiene el objetivo de lograr identificar las mejores practicas que
han podido ser adaptadas en otras organizaciones, con el objetivo de aprender y
mejorar el rendimiento de un proceso determinado. Se propone el siguiente

benchmarking:

Autores /Aparte Distribucion de Planta (Lean Manufacturing 5 Estudio de Métodos Gestionde Cltura
Organizacional
Navyi, Fahad, Atir & Zubair( 2016) X X
Jimenez (1016) X
Jaca (2015) X
Skec, Storga & Ribaric (2016) X
Kumar, Dhingra, & Singh (2018) X
Daniel Denison (2018) X
Modelo Propuesto X X X X X
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En la tabla anterior, se puede observar los aportes de distintos autores quienes han
tratado de resolver las causas raiz que se encontraron en la investigacion. Es por
este motivo que en la investigacion se seleccionaron los principales componentes
de estas investigaciones realizadas, lo que permitié la elaboracion del modelo

propuesto.

3.2.2 Descripcion especifica del modelo

Figura 33

Descripcion especifica del Disefio Propuesto
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Fase 1: Inicio del Cambio

Como paso 1 se desarrolla la medicion de la temperatura cultural, basada en la
encuentra propuesta por el modelo de Denison (DOCS). Para esto adaptaremos
24 preguntas de 60 adaptadas al espafiol por (Bonavia , Prado & Garcia-
Hernandez, 2010) esta encuesta se divide en preguntas para cada dimension,
esto ayudara a medir en qué situacién nos encontramos como cultura
organizacional. El formato que se utilizara para realizar la actividad de la

medicién se encuentra en el Anexo N° 3.



Figura 34

Modelo de Cultura Organizacional

al mercado o

Flexible

alineaday
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;Estamos respondiendo

ambiente externo?
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comprometida?

Punto de vista externo

Punto de vista interno

Misién
Definir una direccién
de largo plazo
significativa para

la organizacién

Estable

Fuente: Denison, 2018

la siguiente forma:

N° de

Caracteristicas |indices Preguntas
Habilita a la gente

Participacién |Trabajo en equipo
Desarrollo de capacidades Dellal6
Defines valores en la empresa

Consistencia | Se esfuerza por llegar a acuerdos
Integracion y coordinacion Del 7 al 12
Creacién de cambio

Adaptabilidad [Enfoque en el cliente
Aprendizaje empresarial Del 13 al 18
Define direccion estratégica

Misién Define meta y objetivo

Visién Del 19 al 24
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Para poner en desarrollo el modelo de Denison se distribuiran las preguntas de
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La escala de calificacion de las preguntas se realizara mediante la escala de
Likert:

Muy en En Totalmente de
desacuerdo |desacuerdo Neutral De acuerdo acuerdo
1 2 3 4 5

Para poder saber si la temperatura organizacional es éptima, regular o mala se
medira mediante la escala de Likert; por lo que un puntaje 6ptimo sera si este es
mayor a 24, uno regular si es que esta entre 24 y 13, finalmente sera pésimo si

este es menor a 12.

>24 puntos
24> x > 13 puntos

Como paso 2 se brindara una exposicion de los objetivos que se tienen trazados
en el proyecto y cuales son las fases por seguir; ademas, segun (Criollo, 2018)
la empresa debe tener la mision y vision bien definida para que las directrices
indicadas sean muy bien aceptadas, para esto la comunicacion debe ser la mejor
en la planta. La capacitacion inicial a brindar a la empresa se encuentra en el
Anexo N 4.

Tabla 31.

Obijetivos a exponer

Objetivos por exponer

Mejora de infraestructura

Implementar 5's

Reducir tiempos

Evitar el incumplimiento

Mejorar distribucién

Lograr personal comprometido




78

Como paso 3 se asignaran los roles los cuales tendran como meta brindar el
Empowerment, con la finalidad de relacionar a los trabajadores con los

objetivos y brindar poder de las cosas que se encargan.

Figura 35

Formato de asignacion de roles

MONPER'S

Reunion Fecha

Persona Rol a cumplir Firma

Los roles se asignaran desde los duefios, encargados de ventas, hasta el

ayudante o habilitador de produccion.

3.2.2.2 Fase 2

Como paso 1, se desarrollaran las mejoras de la infraestructura, pues (Criollo,
2018) menciona que para poder inculcar compromiso a nuestros trabajadores
es primordial brindarles las condiciones de trabajo dptimas. Por lo que, se
desarrollaran implementacion como el cambio de luminarias, instalacién de
luminarias, mascarillas anti-pelusas, sillar acolchonadas y bidones de agua con

frecuencia de tiempo determinado.
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Figura 36
Lista de materiales para la infraestructura del taller
MONPER'S
TRABAJOS PLANIFICADOS MATERIALES
Cambio de luminarias 3 Fluorecentes
Instalacion de ventiladores 2 ventiladores
Mascarillas 1 paquete /mes
Bidon de agua 1/ quincena

Se planifica la implementacion de la distribucion de planta dentro del taller,
por lo que se desarrollara un analisis complementario, pues (Navqi, Fahad,
Atir & Zubair, 2016) desarrollan en paso del analisis el levantamiento de
informacién. Sin embargo, esa investigacion ya se ha desarrollado en el
capitulo 2.

Por ello en el paso 2, para hallar la nueva distribucion optima del taller se
planteardn los criterios con los cuales vamos a evaluar las diferentes
alternativas que hallemos mediante el método cualitativo y método

cuantitativo.

Criterios:

- Ladistancia recorrida
- Produccion continua
- Pasillos limpios

- Almacenes separados de zona de produccion
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Con el paso 3 se iniciara la evaluacion cualitativa, que comenzard con la
realizacion de la tabla y diagrama relacional de las maquinas, determinando la
clasificacion de cercanias de cada maquina, asi como sus razones. De esta
forma se lograra determinar que maquinas deben estar relacionas y que
maquinas no dentro de las alternativas nuevas de layout teniendo en cuanta los

criterios que se decidid usar.

Figura 37
Tabla relacional de maquinas

Remalladora 1

Cortadora

Tapeteadora

Remalladora 2

Recta

Recubridora

Almaceén

VALOR CERCANIA
A Absolutamente necesario

Especialmente importante

Importante

Ordinario

No importante

X |C|O|—|m

No deseable

Se detallan las 5 razones existentes entre actividades que motivan el grado de

preferencia expresado

1: Para recorrer minima distancia; pues de esta forma se podra desarrollar el
proceso de manera continua y no elevar los tiempos de traslado entre

actividades.
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2: Para secuencia de operaciones; pues de esta forma se podra desarrollar el
proceso de manera continua y no elevar los tiempos durante el proceso

3: Abastecimiento de materiales; de esta forma los materiales estaran al alcance
de los operarios y no perderan tiempo en buscarlos.

4: Por contaminacion; de esta forma las mermas o retazos de tela no impediran
o interrumpiran el paso de los operarios.

5: Sin relacion; no es necesario 0 no tiene ninguna relacion con las actividades.

Cod |Razones entre actividades

1 |Para recorrer minima distancia
2 |Para secuencia de operaciones
3 |Abastecimiento de materiales
4 |Por contaminacion

5 |Sin relacion

Luego se desarrollara el diagrama relacional procediendo a realizar el dibujo
de las maquinas y conectando los nodos con lineas para mostrar la relacion
entre actividades. Esto con el fin de obtener de forma cualitativa las propuestas

nuevas de layout.

A Absolutamente necesario |Rojo

E Especialmente necesario |Amarillo

| [mportante Verde

O Ordmario o Normal Azl

gL

U Sin importancia Plomo
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Figura 38
Ejemplo de Diagrama relacional de méquinas

4

Planteando las dos alternativas nuevas de layout en el paso 3, se procedera a
comparar y elegir el mejor layout mediante el método cuantitativo en el

siguiente paso

Continuando con el paso 4 primero se debe realizar los requerimientos de
espacios de las maquinas y muebles; para ello se utilizara el método de
Guerchet; por lo que para hallar estos espacios primero se identificaran el total
de maquinarias y logra hallar la cantidad en m2 de espacio que se necesita y
poder saber si se realizara la mejora ya que la cantidad de m2 debe ser menor
a la del taller para realizar la mejora. Luego las dos propuestas seran evaluadas
de manera cuantitativa para poder hallar la propuesta final, esta evaluacion se
realizard mediante las matrices distancia y peso para finalmente poder hallar

los esfuerzos de cada una y compararlos.

Tabla 32.

Matriz distancia

Matriz Distancia (m)
A |B Jc b e |rF c v i




—“ T |MmMm|O 0O |® | >

Tabla 33.

Matriz de peso

Matriz Cantidad de peso actual (kg)
A B C D E F G
A
B
C
D
E
F
G
H
|
Tabla 34.

Matriz de esfuerzo

Matriz de esfuerzo (kg.m)

A B C D E F G

QMmO |wm|>
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Como analisis final se analizar las dos alternativas comparandolas con los

criterios cuantitativo y cualitativos ya elegidos y su respectiva ponderacion.

Tabla 35.

Cuadro de analisis SLP

Criterio
Cuantitativo Cualitativo
Layout Almacenes | Ponderacion
La distancia recorrida |Produccion continua |Pasillos limpios | separados de zona
de produccion
Alternativa 1 X X X X 50%
Alternativa 2 X X X 3%

3.2.2.3 Fase 3

Como paso 1 de esta fase se realizara el diagndstico inicial de la metodologia
5’s, pues Jaca (2015) realiza entrevista con los gerentes y puesto altos sobre el
estado de la planta en cada principio. Sin embargo, nos enfocaremos en utilizar
la encuesta de diagnéstico por principios, ya que de esta forma los resultados
son mMas exactos.

La encuesta, la cual se ubica en el anexo N 5, basara en 25 preguntas las cuales

se dividiran en los 5 principios de la metodologia, la escala de p sera la

siguiente:
1 2 3 4 5
MAL MUY MAL REGULAR BUENO EXCELENTE

Para poder medir el nivel inicia de cada principio, se saca el promedio de cada
uno y se usa como nivel actual, pues de esta manera la calificacion de la

encuesta tendra el mismo criterio que los niveles finales del diagnostico.
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Como paso 2 se dan las capacitaciones, ya que de esta manera estaremos
involucrando a los trabajadores a las mejoras a implementar en la empresa la
cual sera registrada para que posteriormente se realicen evoluciones de lo
aprendido como parte del monitoreo del compromiso. Dicha capacitacion
inicial tiene como fin explicar que es lo que se pretende mejora con la
implementacién de la metodologia. La capacitacion inicial se encuentra en el
Anexo N°6.

Figura 39

Formato de capacitaciones de la empresa

Registro de induccion, capacitacion y
entrenamiento

Tema

Tipo Capacitacion Entrenamiento Induccion

Nombre: Externo
p

Cargo: |Firma: Interno

Unidad
Organizativa:

Fecha Duracién

Lugar

N° Apellidos y Nombres DNI Area Firma

Como paso 3 se tiene la implementacién de la primera S, la cual trata de la
clasificacion de los objetos, para la implementacion se desarrollar un diagrama
de flujo en el cual se separan los objetos necesarios de los que no sirven. Sin
embargo, los productos necesarios dafiados pasaran a ser reparados para luego

ser clasificados y los inservibles seran eliminados.



Figura 40

Formato de clasificacion de los materiales de la empresa
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Después de organizar los objetos se pasara a listar y agregar el estado de estos,

ya que de esta forma se tendra historial de las condiciones que se encuentra el

objeto para que pueda ser desechado cuando se vuelve inservible.



Figura 41

Formato de clasificacion de los materiales de la empresa
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MONPER'S Area: Taller de produccién
FASE DE CLASIFICACION -METODOLOGIA 5'S
Responsable Fecha:
Nombre del elemento Cantidad Estado Ubicacién Motivo de retiro Decisién tomada

Como paso 5 se realiza la implementacion de la segunda S, la cual trata del

orden. Para este principio se realiza un cuadro en el cual se designa la ubicacién

de los objetos segun su frecuencia de uso.

Figura 42
Formato de designacion de ubicaciones
-~ ~
Es posible que se # Colocar en area de
use poco uso
AN S
- ™~ e ™~
Se usa a cada - Colocar junto a la
momento actividad
AN S AN S
a ) / ™~
Varias veces por # Colocar cerca al are
semana de trabajo
. Y g /
. ™ . ™~
Algunas veces al Colocar en areas
mes - comunes
N _/ g J
s ™~ -~ ™~
Algunas veces al - Colocar en
afo almacenes
o / \_ /
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Luego de realizar la clasificacion segun la frecuencia de uso se pasardn a

sefalizar las ubicaciones y registrar estas ubicaciones en una lista maestra, pues

de esta manera los objetos que se encuentren fuera de lugar mediante la lista y

sefializacion puedan ser regresados a su lugar

Como paso 6 se tiene la clasificacion de la tercera S, la cual se basa en el principio

de la limpieza para esto se desarrollara una campafia de limpieza la cual sirva

como induccidn a los trabajadores para luego establecer controles.

Planificar

campana de
limpieza

Gestionar Desarrollar Implementar
elementode | campafade | controlde | -
limpieza limpieza limpieza

Evaluar

Para el desarrollo de la planificacion de la campafa se listaran los elementos a

necesitar en la camparia y como se desarrollara, quienes seran los encargados en

limpiar el area. Esta camparfia tiene como fin, mostrar en su desarrollo a los

trabajadores como es que se deberia tener el area de trabajo. Luego, de tener

clara la idea de la manera 6ptima de limpieza de ejecutardn programas de

limpieza de manera periddica las cuales deberan ser controladas por los duefios.

Se utilizara una lista, la cual muestre el programa mensual de limpiezas del taller.

Tabla 36

Programacion de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA-NOVIEMBRE

Fecha

Encargado

Cumplio |No cumplio

observaciones
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3.2.2.4 Fase 4

En esta fase se desarrolla el registro, analisis y desarrollo del método de corte.

Segun (Steck, Storga & Ribaric, 2016) los muestreos se deberan realizar de

manera practica y ser registradas.

e Registro: se levantara informacion mediante registros en frecuencia en la que
se realiza la actividad de corte. Se registrada la cantidad de rollos tendidos,
la cantidad polos por rollo, y la cantidad de merma por rollo. De manera
simultanea se realizara el DAP de proceso de corte en base al método usado.
Para esto se utilizaran registros de corte y toma de tiempos de corte y

tizado(anexo)

Figura 43

Formato de registro de corte

Parte diario de Corte

Fecha

Operador

Rollos tendidos

Numero de polos por rollo
Kg de merma por rollo
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Cursograma analitico

Dizgrama Mam. 1 Eesumen
Actividad: Actividad
CORTE DE TELA Operacion

Inspeccion

Transports

Almacenamiento

Método Actual Tiempso (hore-hombre)
Método - Mess de core Fecha:
Operario (5] : 1 Mano de obra

Materisles: |

Totalas

Simbalg
— Distancia
Diescripcicn m e [ ] Q D v

Transportsr tels s mesa

Extender tela
Ubicar Moldes

Trazar moldes

Medir Tela

Inspeccicnar

Sefslar la distancia de |s tela s usar

Cortar tels trazada a usar

Quitar tela marcada

Apilar la tela hasta la distancia
marcads

Colocar encima tels trazads

Corar cada piezs

Ubicar de scuerdo a pieza v color

Total

e Andlisis: Se analizaran el método de corte, el tipo de patronaje. La cantidad
de merma por cada actividad de corte segun el tipo de patronaje desarrollado.
Para el analisis se tendran como variables el tiempo de corte y la merma en

base a esto se completara el siguiente cuadro.



Figura 44

Formato de analisis

A _ , ¢Qué otra cosa ¢Qué
: ¢Qué se hace? | ¢Porqué se hace? , .
Proposito podria hacerse? | deberiahacerse?
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iDondese | éPorquése hace | lugarpodria | ¢Ddnde deberia
Lugar hace? alli? hacerse? hacerse?
iClandose | | , ¢Cuando podria | éCuando deberia
., éPor qué se hace
Sucesion hace? hacerse? hacerse?
en ese momento?
. ¢Qué otra iy .
o éPor qué lo hace .| éQuién deberia
éQuién lo hace? persona podria
Persona esa persona? hacerlo?
hacerlo?
p ‘e h ¢éDe qué otro
- éPor qué se hace , . .
: ¢COmo se hace? modo podria | ¢Codmo deberia
Medios de ese modo?
hacerse? hacerse?
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Se desarrollara el método de corte optimizado, el cual serd monitoreado por

tiempos y cantidad de merma queda por rollo y por el nuevo DAP.

Figura 45
Formato de registro de patronaje

Registro de patronaje nuevo

Fecha

Operador

Tiempo

kg merma
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3.2.25 Fase 5

La Gltima fase del modelo es el anélisis y seguimiento de los resultados; con esta
fase se quiere mantener y analizar las mejoras que se han implementado. Para
ello se deben continuar con la implementacion de la cuarta y quinta S, que

consisten en la estandarizacion y la disciplina.

Estandarizacion: para que las actividades estén estandarizadas es fundamental

que los encargados cuenten con formatos o registros que puedan ser llenados
para luego ser presentados a toda la empresa. La verificacion y mejora se
realizara a las 3 primeras S, se crearan procedimientos para la aplicacion de la
clasificacion, orden y limpieza con el fin de tener un estandar en las actividades

que realicen los trabajadores

Tabla 37.
Lista
Lista de chequeo Seitketsu
S Criterio Si |No
éExisten objetos innecesarios en el
Seiri area de trabajo?

Seiton | ¢El rea de trabajo esta organizada?

¢El drea de trabajo se encuentra
Seiso limpia?
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Otros estandares que serviran son las ayudas visuales, esto se realizara mediante
fotografias que mostraran como estuvo el &rea de trabajo antes de la
implementacion de las 5S y como estan después de su implementacion. Y para
terminar se Estableceran los procedimientos, los cuales realizan mediante la

creacion de formatos que ya se vio anteriormente.

Disciplina: _con este punto se quiere implementar la responsabilidad en los
trabajadores para realizar las mejoras que ya se establecieron, ademas de respetar
las normas que la empresa ya establecio con anterioridad. Por ello es necesario

programar reuniones para dar a conocer los puntos més importantes de esta fase.

Finalmente, los indicadores que se presentaran mas adelante serviran para ver

la evaluacion de la implementacion de las herramientas en la empresa.

3.2.3 Aplicacion en el caso de estudio

Paso 1: Requisitos

Para la implementacién del modelo propuesto la empresa primero debe cumplir
con dos requisitos importantes: ser una MYPE y pertenecer al sector textil y

confeccidn en el emporio comercial de Gamarra.

Paso 2: Diagnostico de la empresa
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Cumplido estas condiciones ya mencionadas se procede a la evaluacion de la
situacion actual de la empresa. En primer lugar, se deberd realizar una
clasificacion ABC para saber cudl es el producto que le genera mayor venta a la
empresa; al obtener el producto patrén se realizara un Diagrama de Procesos para
saber como es su flujo de produccion; es en esta parte donde se verificaran cuéles

son los problemas mas frecuentes en su produccion.
Paso 3: Identificacion de causas

Se encuentra como problema principal al incumplimiento de pedidos, para lo cual
se realiza una investigacion a profundidad por el abastecimiento, produccion y
maquinarias. Se identifican problemas de abastecimiento lo cual tiene una
incidencia minima. Ademas, tiempos de transporte, tiempos de espera, problemas
con la operacion de corte, lo cual afecta a la capacidad de produccion. Si se tienen
estos problemas, es factible la aplicacion de modelo de optimizacion del proceso
productivo, ya que para esto se realizd una vinculacion de las causas con las

herramientas a usar.

Paso 4: Inicio del cambio

Antes de la implementacion de las herramientas que solucionaran las causas del
problema es necesario primero saber como esta la cultura organizacional en la
empresa para saber si es posible aplicar de frente las herramientas o primero una
gestion de cultura organizacional. Si es el caso de la segunda situacion la cultura
organizacional se implementara asignando roles y objetivos a los trabajadores para

que estos puedan estar comprometidos con la meta de la empresa.
Paso 5: Desarrollo de fase 2 del modelo

Como paso siguiente y para solucionar el problema de exceso de tiempo de
transporte se evaluara primero la infraestructura del area de trabajo de los
operarios con el propdsito de que su ambiente laboral sea ideal, en caso de que no
sea el ideal se procedera a implementar accesorios para su bienestar, ya como
siguiente paso se procedera a realizar los disefios de Layout de la empresa
mediante el método SLP y se seleccionara el que le genere menos tiempo de

transporte en su proceso.
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Paso 6: Desarrollo de fase 3 del modelo

En seguida ya determinada el mejor Layout para la empresa es posible
implementar cualquier herramienta lean Manucturing, por ello para el problema
de tiempos de espera se aplicara las 5S, sin embargo, primero se seleccionara un
comité el cual realice un diagnostico inicial y para que pueda inculcar compromiso
mediante el uso de las primeras 3S; para clasificar, ordenar y limpiar el taller. En
primer lugar, la clasificacion de los objetos y listado de herramientas para generar
un historial del estado en el que se encuentran. En segundo lugar, la
implementacién del orden, para eso se ubican los objetos en base a su frecuencia
de uso y se listan en un registro en el cual quede identificado su lugar de guardado.
Por ultimo, se implementa la limpieza, para lo cual se planifica una campafa de
limpieza se gestiona los elementos a utilizar en la campafia, se lleva a cabo la
campafa y se implementa un control de limpieza, ya que mediante la campafa se

logra mostrar a los trabajadores como es que deberian estar las areas.

Paso 7: Desarrollo de fase 4 del modelo

Por ultimo, como solucién para el método inadecuado de corte se procede a
evaluar el método del proceso de corte de las prendas mediante el uso de registros
y analisis para saber cuél es la mejor manera de desarrollar un mejor método de

corte
Paso 8: Aplicacion de ultimas S

Finalmente se implementa la estandarizacion de la metodologia, por el que se
aplica el control de la limpieza, posteriormente ayudas visuales para mantener el
orden y clasificacion y por ultimo la implementacion de procedimientos para la
clasificacion, orden y limpieza del area de trabajo. Por otro lado, la disciplina se
implementard con charlas mensuales de 5’s y evaluaciones periodicas del

concepto y areas.
Paso 9: Monitoreo y analisis

Se realiza el monitoreo del desarrollo del método éptimo de corte con el cual

podremos identificar problemas y nuevas mejoras.
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3.3  Resultados esperados (métricas)

Para la evolucion de la implementacion del modelo propuesto es necesario fijar los
indicadores que permitan determinar si el desarrollo de la propuesta esta alineado al

modelo. Por ello se realizaron los indicadores por las fases del modelo.

Fase 1:

Indicador de Temperatura organizacional: (Anexo7)

Este indicador tiene como objetivo determinar cual es el porcentaje actual de la
temperatura organizacional actual de la empresa para después compararla con los
resultados de la implementacion del modelo propuesto. EI porcentaje sera establecido de

acuerdo al puntaje de la escala de Likert.

Puntaje medido

% temperatura organizacional = Puntaje ideal * 100

Indicador de Auditoria 5S: (Anexo 8)

Este indicador tiene como objetivo determinar como se encuentra actualmente la empresa
y como se encontrara después de implementar el modelo de mejora; el porcentaje sera

establecido de acuerdo al puntaje de la escala de Likert.

Puntaje medido
Puntaje ideal

% Diagndstico de la empresa = * 100

Fase 2:

Tiempo de recorrido en el taller (Anexo 9)

Este indicador tiene como objetivo disminuir el tiempo de recorrido que existe en el
taller de confeccion. El porcentaje sera evaluado de acuerdo a lo que el tiempo

representa en la elaboracién de los polos
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Tiempo de recorrido actual — Tiempo de propuesto
*
Tiempo de recorrido actual

100

% recorrido =

Fase 3:

Tiempo de busqueda de materiales: (Anexo 10)

Este indicador tiene como objetivo es reducir el tiempo de busqueda de materiales en el

taller de confeccién

Tiempo de busqueda
*
Tiempo de elaboracion de un polo

% de tiempo de busqueda de materiales = 100

Fase 4:
Porcentaje de merma (Anexo 11)

Este indicador tiene como objetivo minimizar los retazos de tela al realizar el corte. Este

indicador sera medido de acuerdo a la informacion que se obtuvo del patronaje de corte

y confeccion.

Kg deretazos de tela

100
Kg de tela para confeccion i

% de merma =

Fase 5:
Nivel de eficiencia de productividad (Anexo 12)

Este indicador tiene como objetivo medir la productividad de la empresa y como ha
mejorado con la implementacion de las mejoras; para su medicion se tomaron referencias

de la OIT y de OEE.

Produccion actual — Procucion anterior
*
Produccion actual

100

% Nivel de productividad =
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3.4  Consideraciones para la implementacion

Para empezar a desarrollar el modelo planteado existen ciertas consideraciones que

cualquier empresa debe seguir como:

. Tiene que ser una Mype.

. Su proceso debe ser el de una linea de produccion.

. En su diagnostico debe tener retrasos en su produccion.
. Su produccion debe ser menor al 85%

Las limitaciones del proyecto son:

. Validacion del proyecto s6lo durante su realizacion.

. Periodo de tiempo de recoleccion de informacion (1 afio).

Limite de datos restringido por politicas de seguridad de la empresa.

. La decision de implantacién del proyecto queda a discrecion de los
duefos.
. Resistencia al cambio.

Cronograma tentativo de implementacion de herramientas

En el Cronograma se esta poniendo las actividades que se realizaran en la implementacion
de la solucién. De igual manera se presenta el presupuesto de la implementacion de las

herramientas.
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Agosto Setiembre Dotubre | Moviembre | Diciembre Enera Febrera Marzo Al Mavo Junio

Actividad L S T ] | O = = O | O A = | | v = = O = | | O =S <1 I

Elaborar el Plan de tesis

Diagnastico de la empresa

Analisis de las causas del problema

Propuesta de mejora

Exposicion de las herramientas de mejora

Inicio del cambio

Exponer los objetivas

Asignar los roles

Medir la temperatura cultural

Distribucion de Planta

Mejorar infraestiuctura

Diagrama relacional [SLF

Dizefiar layout

Seleccionar layout ideal

Implementacion de orden y limpieza

Evaluacion actual 55

Capacitacion v seleccion de comite

Implementacion de las primeraz 35

Inculzar compromiso

Desamollo del método de corte

Reqistra de actividades

Analizis del metodo actual

Dezardllo del métado nueva

Analiziz y zequimiento de resultados

Analisis y sequimiento de resultados

Implementar ulimas 25

Monitoreo de métado de corte

Analizis de resultados

Evaluacion economica

Evaluacion de impactos de la solucion




Presupuesto de la solucién: Recursos
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PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION DE PROPUESTA

Mejora/metodologia | Descripcidn de los recursos Detalle Ciclo de Costo Costo
por fases costeo total
Herramientas de la Laptops Se necesitd una laptop por cada uno | Unid 0 0
investigacion Calculadoras Se necesito calculadora por cada uno | Unid S/ 40 80
Fase 1 Capacitaciones | Horas hombre operario (3 operarios) | Se necesita 1 charlas al inicio Horas S/ 10.5 S/ 31.5
Capacitacion Se necesita 1 charlas al inicio Horas 0 0
Fase 2 Mascarilla Se necesita 3 mascarilla Unid S/ 4 S/ 12
Ventiladores Se necesita ventiladores Unid S/ 50 S/ 50
Focos de luz Se necesita 2 focos Unid S/ 15 S/ 30
Etiquetas Se necesita 25 etiquetas Unid S/3 S/ 75
Fase 3 Gabinete de herramientas Se necesita 1 gabinete Unid S/ 90 S/ 90
Tachos de desperdicios Se necesita 4 tachos Unid S/ 14 S/ 56
Rotulado para herramientas Se necesita 1 rotulado Unid S/ 24 S/ 24
Fase 4 Papel sulfito Se necesita 4 moldes de talla Unid S/ 150 S/ 150
Capacitacion de patron de tendido Se necesita 2 horas de capacitaciéon horas S/ 75 S/ 150
Horas hombre operario (3 operarios) Se necesita 4 horas de capacitaciéon horas S/ 10.5 S/ 126
Fase 5 Charla de mejoras Se necesita 1 hora de 2 auditorias Horas S/ 50 S/ 100
Horas hombre operario (1 operarios) Se necesita 4 auditorias de 1 c/u Horas S/ 10.5 S/ 42

El presupuesto total es de S/ 985




Capitulo 4 Validacion del modelo

Para el capitulo 4 se realizara la implementacion del modelo que se presenté en el

capitulo anterior, por lo que se desarrollaran las fases descritas

4.1 Método de validacion
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La implementacion se desarrollo en el taller de la empresa Monpers donde se realiza la

fabricacion de los polos.

Fase 1:

Es el inicio del cambio y con ella se empieza la medicién de la cultura organizacional

de la empresa basada en el modelo de Denison (2016); de las cuales se adoptaron 24

preguntas de las 60 para la medicién de los indicadores de Denison. Estas preguntas

se distribuyeron de la siguiente forma:

Caracteristicas indices

N° de Preguntas

Habilita a la gente

Participacion | Trabajo en equipo

Desarrollo de capacidades

Dellal6

Defines valores en la empresa

Consistencia | Se esfuerza por llegar a acuerdos

Integracién y coordinacién

Del 7 al 12

Creacion de cambio

Adaptabilidad | Enfoque en el cliente

Aprendizaje empresarial

Del 13 al 18

Define direccién estratégica

Misién Define meta y objetivo

Visidn

Del 19 al 24

Las mediciones de las preguntas se realizaron mediante la escala de Likert:

Muy en En

Totalmente de
desacuerdo |desacuerdo Neutral De acuerdo acuerdo

1 2 3

4

5

Las preguntas se realizaron al gerente de la empresa mostrando el resultado en el

siguiente cuestionario
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Cuestionario de Cultura Organizacional

Instrucciones: Por favor rellene los espacios con el nimero que mejor represente las
caracteristicas de la empresa:

1.- Caracteristicas sociodemograficas

Edad:

()20-29 (x)30-39 () 40-49 ()50-59 () 60-69

Estado civil:
( ) Soltero(a) (x)Casado(a) ( )Viudo(a) ( ) Divorciado(a)
Sexo:

(x ) Masculino ( ) Femenino

2.- Caracteristicas laborales:

Puesto de trabajo: Gerente de Monpers

Antigliedad en la empresa: 10 afos

Instrucciones

1

2

3

4

5

Escoja en cada pregunta una de las 5
alternativas y coloque el N°

Muy en
desacuerdo

En
desacuerdo

Regular

De acuerdo

Totalmente
de acuerdo

La mayoria de los miembros de
trabajo estdn muy
comprometidos con sus labores.

La planificacién del trabajo es
continua e implica a todos los
trabajadores

Se fomenta activamente la
cooperacion entre los diferentes
grupos de esta organizacion

Acostumbran a hacer trabajos en
equipo

Los roles se asignan de modo que
las personas logran trabajar por si
mismas.
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6 Se invierte continuamente en el
desarrollo de las capacidades de
sus miembros.

7 Existe un cédigo ético

8 Existe valores clarosy
consistentes que rige la forma en
la que se trabaja

9 Se trabaja intensamente para
encontrar soluciones donde
todos ganen

10 Existe un claro acuerdo acerca de
la forma correcta e incorrecta de
hacer las cosas

11 La manera de trabajar es
consistente y predecible

12 Existe une buena alineacion de
objetivos en la empresa

13 La forma en la que se realiza las
tareas es facil de cambiar

14 Adoptan nuevas y mejores
formas de trabajar

15 Existe resistencia al hacer
cambios en el trabajo

16 Los comentarios de sus clientes
les permite introducir nuevos
cambios

17 La innovacién es fomentada y
recompensada

18 Muchas ideas se pierden en el
camino

19 La empresa tiene un proyecto
orientado a largo plazo

20 La empresa tiene una misién
clara

21 La empresa tiene una estrategia
definida para el futuro

22 Se tiene un acuerdo sobre las
metas a seguir

23 Se compara constantemente el
progreso del trabajo con los
objetivos fijados

24 Se tiene una vision fijada

De acuerdo a los resultados se cre6 un diagrama radial que refleja el puntaje:
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Figura 46

Diagnostico de Denison

Habilita a la gente

Vision 5Trabajo en equipo

Desarrollo de

Define meta y objetivo 5 capacidades

Defines valores en la
empresa

Define direccién
estrategica

4 /se esfuerza por llegar a

Aprendizaje empresariab
P ) P acuerdos

gntegracién y

Enfoque en el cliente S
coordinacion

Creacion de cambio

Todos estos indices se agruparon en los cuatro indicadores de medicién:
Figura 47

Temperatura organizacional de Monpers

Participacion
20 16

15

J

Mision 8 12 Consistencia

14
Adaptabilidad




106

Para poder saber si la temperatura organizacional es 6ptima, regular o mala se medira
mediante la escala de Likert; por lo que un puntaje 6ptimo sera si este es mayor a 24,

uno regular si es que esta entre 24 y 13, finalmente sera pésimo si este es menor a 12.

>24
24>x>13

I -

Por lo establecido y segun el gréafico de la cultura organizacional de la empresa; la
participacion se encuentra en un estado regular al igual que la adaptabilidad; mientras

que la consistencia y la misién en un estado pésimo.

Como parte de mejorar la cultura organizacional se conversé con los trabajadores para
que nos explique las actividades que realizan en la empresa, de esta manera sabiendo
lo que realiza cada miembro se procedié a realizar un compromiso con los
trabajadores asignandoles moderadamente roles a cumplir los cuales estan expuestos

a continuacion:

MONPER'S
Reunion Asignacion de roles
Persona Rol a cumplir
Juan Pérez Diaz efe de operacionesy 5's

Mariela Monalgo Encargada de compras /limpieza 5’s

SucenaLa Madrid  |Encargada de tienda |

Ada Fernandez Encargada de tienda 2

Bryan Martinez Desarrollador del proyecto

Freddy Mamani Desarrollador del proyecto

Luis Encargado de orden
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Finalmente se realiza la capacitacion a los trabajadores explicandoles primero los
objetivos de la empresa Anexo N°4, indicandoles que los beneficios de la empresa
también los benefician a ellos ya que al mejorar la produccion esta permitird mejores
ganancias para ellos; y se concluye con la explicacion de la capacitacion Anexo N°6

Fase 2

Para la mejora de la distribucion de planta primero se mejora la infraestructura del

taller para la comodidad de los trabajadores

Monper’s
Trabajos planificados | Materiales
Cambio luminarias Focos
Mascarillas 1 paquete/mes
Biddn de agua 1 quincenal
Porta hilos 1

Figura 48

Comparacién de porta hilos

Antes Después
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Figura 49

Comparacion de uso de mascarilla

Antes Después
Figura 49

Uso de Biddn de agua

Antes Después

Una vez hecha la mejora de la infraestructura se procede a la implementacion del
método SLP segun el estado de arte para encontrar el mejor layout, para ello primero

se realiza el analisis PQRS:

P: El estudio estd centrado en la fabricacion de polos manga corta, ya que con el

analisis ABC hecho en el capitulo 2, se supo que este es el producto patrén.

Q: Actualmente el volumen de produccién, para polos manga corta: 458 polos

mensuales por trabajado.
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R: Recorrido (Anexo de N°14)

S(servicio): El taller donde se confeccionan los polos dispone de un almacén donde

se ubican los productos terminados.

T(tiempo): Exceso de tiempo de transporte se ve reflejado en el analisis hecho en el

capitulo 2

Para las nuevas propuestas se evaluaron los criterios para poder ser implementados al

momento de mejorar la distribucion del taller; estos fueron los siguientes:

- Ladistancia recorrida

- Produccion continua

- Pasillos limpios

- Almacenes separados de zona de produccion

Luego se procede a la realizacion del Diagrama Relacional de las maquinas para saber
que maquinas deben estar juntas para mejorar el flujo del proceso de fabricacion de

polos.

Figura 50

Tabla relacional de las maquinas de Monpers

1. Remalladora 1 ~
> u
2.Recta 1 ~~_5_~"0
. 5 E > A
3. Recubridora P Py
2 E 5 0 2 0
4. Tapetera AL~ UNG A
20 NE UG USSG2
5. Remalladora 2 N ) 5 AN
0~ | 2
6. Remalladora 3 N
5 ol
7. Recta 2 S~_5
5
8. Mesa de Corte




Valor y cercania:

A: Absolutamente necesario
E: Especialmente importante
I: Importante

O: Ordinario

U: No importante

X: No deseable

Razon:

1: Para recorrer minima distancia
2: Por recorrido del producto

3: Abastecimiento de materiales
4: Por no ser necesario

5: Sin relacion

A Absolutamente necesario |Rojo ————
E Especmlmente necesario |Amarillo

| [mportante Verde —
O |Ordinario o Normal  |Azul -
U Sin importancia Plomo \l\/\
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Figura 51

Diagrama relacional de las maquinas de Monpers
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Con el andlisis de la tabla y diagrama relacional se pudieron obtener dos alternativas
de nueva distribucion las cuales estan en el Anexo N°13. Estas dos propuestas seran

evaluadas de manera cuantitativa para poder hallar la propuesta final.

Como siguiente paso se realiz6 los requerimientos de espacios de las maquinas y
muebles; para ello se utilizard el método de Guerchet; por lo que para hallar estos
espacios primero se identificaran el total de maquinarias. Luego para obtener la

superficie total (St) sera con la suma de las tres superficies parciales:
St=Ss + Set+ Se

Ss: Superficie estatica: Es la dimension de la maquina calculada mediante largo x

ancho.

Sc: Es la superficie utilizada por el trabajador alrededor de la maquina. La superficie
es obtenida multiplicando la superficie estatica por el nimero de lados que puede ser

utilizado en la maquina:



Se=Ssx N
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Se: Es la superficie que se reserva entre las diferentes maquinas para el

desplazamiento del personal:

Donde:
K=Hem/ (2 x Hee)

K: Coeficiente de evolucion

Se:(SS+Se)XK

Hem: Promedio de las alturas de los elementos moviles

Hee: Promedio de las alturas de los elementos estatico.

De los datos tomados en la empresa se tiene que la altura promedio de los trabajadores

es de 1.68 m; mientras que la altura promedio de las maquinas es de 0.80 m.

Implementando la formula que se tiene se tendria el siguiente valor para K:

K=1.031

Se tomaron los datos de las maquinas y el equipo requerido los cuales se muestran a

continuacion:

Maquinas o muebles |N L (m) A (m)
Remalladora 1 1 1.16 0.5
Recta 1 1 1.16 0.5
Recubridora 1 1.16 0.5
Tapetera 1 1.16 0.5
Remalladora 2 1 1.16 0.5
Remalladora 3 1 1.16 0.5
Recta 2 1 1.16 0.5
Mesa de Corte 2 5 1.08

Maquinas o0 | Ss Se Se St

muebles

Remalladoral | 0.58 0.58 1.19 2.35
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Recta 1 0.58 0.58 1.19 2.35
Recubridora 0.58 0.58 1.19 2.35
Tapetera 0.58 0.58 1.19 2.35
Remalladora 2 | 0.58 0.58 1.19 2.35
Remalladora 3 | 0.58 0.58 1.19 2.35
Recta 2 0.58 0.58 1.19 2.35
Mesa de Corte | 5.4 10.8 16.70 32.90
Total 49.35

El area requerida obtenida es de 50 m? (el taller cuenta con 75.6 m?) por lo que si es

posible realizar la mejora.

Con el cuadro de criterios se podré hallar la distribucion més éptima en base a criterios

cualitativos para luego ser comparada de forma cuantitativa

Para la evaluacion cuantitativa de la mejor distribucion se utilizara la matriz distancia

y matriz esfuerzo de cada alternativa.

La cantidad de kg a transportar se sacaron de la tabla N°23 donde se indica que el
monto utilizado promedio por rollo es de 15.3 kg. Los 15.3 se dividen entre dos ya
que se hacen dos procesos de corte con los moldes para que cada uno pueda pasar por

cada estacion, teniendo 7.66 kg.

Alternativa 1:

Matriz de cantidad (kg)
A B C D E F G
A 7.66
B 7.66
C 7.66
D 7.66
E 7.66
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F 7.66
G
Matriz Distancia (m)

B C D E F G
A 5.4
B 6.3
C 5.3
D 4.2
E 5.1
F 4
G

Matriz Esfuerzo (kg.m)
B C D E F G Total
A 41.36
B 48.25
C 40.59
D 32.17
E 39.06
F 30.64
G
Total 232.07 kg.m
Alternativa 2
Matriz de cantidad (kg)

B C D E F G
A 7.6
B 7.6
C 7.6
D 7.6
E 7.6
F 7.6
G
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Matriz Distancia (m)
A B C D E F G
A 6.4
B 6.5
C 5.8
D 5.2
E 5.8
F 5.3
G
Matriz Esfuerzo (kg.m)
A B C D E F G Total
A 48.64
B 49.4
C 44.08
D 39.52
E 44.08
F 44.28
G
Total 270 kg.m

Entre la primera y segunda alternativa se escoge la primera alternativa tener 232.07

kg.m de esfuerzo, por lo que la mejor distribucion es la siguiente:

Con el cuadro de criterios se podra hallar la distribucion méas 6ptima en base a criterios

cualitativos para luego ser comparada de forma cuantitativa

Layout

Criterio
Cuantitativo Cualitativo
Almacenes Ponderacion
La distancia recorrida |Produccion continua |Pasillos limpios | separados de zona

de produccidn

Alternativa 1

% 50%

Alternativa 2

X 37%
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Figura 52

Propuesta de distribucion de planta (escala 1:50)

_. Remalladora Reta I

Remaldladora

U0 S BEA

SOy P RIOPELEDY

9.7

®
v

A\

Almacén de MP y FT

Con la nueva distribucion de planta se puede lograr disminuir el tiempo de recorrido

de 0.44min/ polo a 0.31 min/polo; logrando una mejora de 0.13min/polo
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Fase 3:

AUDITORIA CUALITATIVA INICIAL

Se realiza un andlisis cualitativo de la situacion actual del &rea de trabajo de lo cual se

logra concluir: 1
Clasificar

Dentro del taller no se encuentra una clasificacion de los materiales y herramientas a
usar. Por ejemplo, se tienen conos de hilos inservibles, moldes rotos, tijeras sin manijas,

los cuales aln se encuentran dentro del taller.

Orden

El orden dentro del area de trabajo no es Gptimo, pues las herramientas materiales no
tienen una ubicacién especifica, por lo tanto, se realiza la busqueda al momento de
querer usar algo, las mermas de tela después de la operacion del corte no se recogen al
finalizar la actividad y no tienen un lugar especifico para almacenar para luego pasar a

reciclarlos.
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Limpieza

Todas las maquinarias en su interior se encuentran con pelusa desprendida de la tela,
esto puede generar para por fallo de estas, todas las estaciones de las maquinarias se
encuentran de polvo, retazos de tela. Ademas, los conos de hilos tienen pelusa
impregnada en toda su estructura, por lo que al usarlo generar tiempo limpiarlos.
Después del corte de las telas no se realiza la limpieza adecuada de la merma lo cual es

causante del desorden y contaminacion, alergias a los trabajadores.

Estandarizar

No se tienen rotulos en las maquinarias, moldes, hilos. No se cuenta con un inventario
de la cantidad de hilos disponibles para la operacion ni con procedimientos para los
cortes, limpieza y clasificacion periodica de los existentes. El area del taller no se

encuentra delimitado de manera 6ptima.
Disciplina

No se tiene costumbre en realizar la limpieza de las maquinarias y el taller, solo se
realizan cuando no se logra encontrar algln objeto perdido
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AUDITORIA CUANTITATIVA INICIAL

Para poder medir el nivel inicial en el que se encuentra el taller en base a los 5 principios
de la metodologia, se desarrollo la encuesta que consta de 25 preguntas relacionadas en

cada S. La cual se encuentra en el anexo N5

Figura 53

Auditoria inicial 5°S

AUDITORIA INICIAL-5'S
Clasificar
5
4
3
Disciplina Orden
Estandarizar Limpieza

El grafico de radar, concluimos que los principios si bien se realizan en taller la
frecuencia con que lo realizan no es la dptima, pues solo se realizan de manera reactiva

y no proactiva. No se cuentas con procedimientos ni seguimiento de ningun principio.

CAPACITACION INICIAL

Se brindaron capacitaciones en base a la metodologia 5’s, en la cual se explicaron todas
las actividades y objetivos que se desean lograr. Ademas, se manifestaron que beneficios
se tendrian si se logra la implementacion de manera Optima y como podrian ayudar para
poder tener mayor rentabilidad en la empresa, de tal manera que esto afecte de manera
positiva en sus ingresos salariales. Fue dirigido a los trabajadores y duefios de la

empresa. En el Anexo N°6 visualizar las hojas entregadas para la capacitacion inicial.



CAPACITACION INICIAL 5'S

¢Qué busca mejorar las 5's?

1. Clasificacion bl
Votar lo que no sirve
y clasificar lo que

sirve.

2. Orden

Orden cada objeto en un
Iugar definido en base su
periodo de uso.

i

3. Limpieza
Limpiar constantemente el
taller, antes y después de
trabajar.

4. Estandarizacién

5. Disciplina

Generar una costumbre de las 3 primeras actividades.

iTOROS COMPROMFTTDOS CON FI ORTETTVO!

Facilitar las maneras de realizar. la clasificacidn, orden y limpieza
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Ademas, de manera mas especifica se mostraron las actividades que se realizaran en

cada fase de implementacion y las mejoras que se iran teniendo conforme se avance, se

concientizo al personal de la metodologia en base al diagnoéstico inicial que se realizé

en el taller y las causas raices encontradas en el diagnéstico del problema. Para tener

registro de las personas capacitadas se cred un registro de induccién, capacitacion,

charlas, el cual se ubica en el Anexo N°7
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Se indico que para poder lograr de manera exitosa la implementacion se necesita que
los trabajadores cumplan las normas indicadas, estén comprometidos y realicen sus

actividades con responsabilidad.

Implementacion Seiri

Para el desarrollo de este principio se hallaron cuéles son los materiales, objetos,
herramientas que se cuentan en el taller con el fin de clasificarlos en base a su estado de
operacion (optimo, por reparar e inservible). Se utilizaron las tarjetas rojas para
identificar los objetos que se deben botar y las tarjetas amarillas como oportunidades de

mejora

En las iméagenes mostradas de las tarjetas rojas se identifican los objetos y materiales
que son clasificados como innecesarios y que tienen como decision final ser botados, tal

es el caso de los 23 conos sucios que se hallaran en la maquinara remalladora y los que



122

estaban en el piso, los cuales fueron insertados en una bolsa de basura que
posteriormente se pasé a eliminar. Por otro lado, se encontré una tijera de corta la cual
no estaba operativa, ya que no contaba con los ejes de corte ni con el perno sujetados.

Se tomé con decision final la reparacion de esta herramienta para el dia 15 de abril.

Se encontraron bolsas con retazos de tela la cual se mantenian en aglomeracion para
venderselas a los retaceros, el precio por kilogramo de merma es de 0,80 centimos soles

de lo cual se podria tener una pequefia ganancia en reciclaje de merma de tela.

Todos los objetos materiales y herramientas se encuentran guardadas en el registro de

clasificacion el cual muestra el estado de estos, su ubicacion inicial y la decision tomada.

Estos registros deberan llevarse a cabo de manera periddica en un lapso de entre 15 dias
con el fin de mantener la clasificacion y eliminar lo inservible, para poder tener mayor
entendimiento de la forma de clasificar los elementos del taller se tendra el
procedimiento “CLASIFICACION DE ELEMENTOS-5’S” el cual se ubica en el
manual de procedimientos Anexo N°17.

MONPER'S IMPLEMENTACION 5'S| Taller: Produccion
CLASIFICACION DE EXISTENTES

Responsable Bryan Martinez / Freddy Mamani Fecha:
Nombre del elemento | Cantidad Estado Ubicacion Decision final
Mover a un mostrador
Hilo de colores Optimo Mag. Remalladoralrecuperado
Botarlos por que ya no
Hilo de colores Sucios Mag. Remalladoraltienen uso

Ubicar en la parte de
arriba de la mesa de

Moldes Optimo En el piso corte
Botarlos por que ya no
Moldes Rotos En el piso tienen uso

Afilar y conseguir
Tijera Sin filo y sin tuerca | Sin ubicacion tuerca

Al costado de Vender a recicladores
Merma Inservible mesa de corte  |de tela
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Por otro lado, se buscaron oportunidades de mejora, de las cuales algunas del total se
relacionan con el principio de la clasificacion, existe un mostrador usado anteriormente
en la tienda que no esta siendo usado, por tanto, se tiene contemplado su uso como
estante de hilos. Etiquetas y caja de herramientas. También, se tiene como oportunidad

de mejora la implementacién de ayudas visuales de seguridad.

Implementacion Seiton

Luego de seleccionar y clasificar aquellos que elementos que son necesarios, se
desarrollaron las propuestas de mejora como la reutilizacion del mostrador de tienda de

gamarra para poder colocar los hilos dentro del mueble.



Antes
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Los hilos clasificados como servibles seran ordenados dentro del mostrados reutilizado,

por lo que se tendré registro de los elementos y se categorizaran en base a su frecuencia

de uso para poder hacer mas eficiente su lugar dentro de los 3 niveles del mostrador, el

cual contara con rétulos visibles para su optimo orden

MONPER'S

METODOLOGIA5’S

Area: Taller de produccion

ORDEN

DE EXISTENTES

Responsable: Bryan M.

Datos de ordenamiento

Fecha:

Nombre del elemento

Frecuencia de uso (A/M/B)

Ubicacidn inicial

Ubicacion final

Motivo de movimiento

H. Rojo y degradaciones Alto Remallador Mostrador / 1 NIVEL Mejorar el orden
H. Amarillo y degradaciones Bajo Remallador Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
Hilo Celeste Medio Remallador Mostrador / 2 NIVEL Mejorar el orden
Hilos azules y degradaciones Medio Remallador Mostrador / 2 NIVEL Mejorar el orden
Hilos verdes y degradaciones Bajo Remallador Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
Hilos naranja y degradaciones  |Medio Remallador Mostrador / 2 NIVEL Mejorar el orden
Hilos rojo y degradadaciones Medio Remallador Mostrador / 2 NIVEL Mejorar el orden
Hilos negro y degradaciones Alto Remallador Mostrador / 1 NIVEL Mejorar el orden
Hilo rosado y degradaciones Bajo Remallador Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
Hilo plomo y degradaciones Alto Remallador Mostrador / 1 NIVEL Mejorar el orden
Hilos morados y degradaciones |Bajo Remallador Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
Hilos Crema y degradaciones Alto Remallador Mostrador / 1 NIVEL Mejorar el orden
Brocha / Alicate / Martillo / DesalMedio S/uU Mostrador / 2 NIVEL Mejorar el orden
Tijera Bajo S/U Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
Mascarillas / etiquetas Bajo S/U Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
Agua Bajo S/U Mostrador / 3 NIVEL Mejorar el orden
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Después

Gracias a la aplicacion del método Gourchet en la distribucion de planta se tiene el
espacio que deben ocupar las maquinarias y los pasillos que se deben tener, por lo cual
se procedio a marcar el perimetro de cada maquina asi como la mesa de corte , con el

fin de tener un orden de las adecuado.

Figura 54

Demarcacion de areas

Una vez establecidas se procede al rotulado de las maquinas que se usan el el proceso

de fabricacion de polos, con la siguiente codificacion MAQ- nombre de la maquinaria.
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Figura 55

Rétulos de maquinas

Los moldes siguieron el mismo proceso de la orden que los hilos se ordené de acuerdo
al tamafio y modelo de polo ubicandolo cerca de la mesa de corte donde se realiza el

tizado de estos.
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Antes Después

Las actividades de orden se deben llevar a cabo en un lapso de entre 15 dias, para lo
cual existe el procedimiento “ORDEN DE LOS ELEMENTOS-5’S” el cual se ubica

dentro del manual de procedimientos (Anexo N°17).
Implementacion Seiso

Tanto a la evidencia de las fotografias, asi como la Auditoria inicial se reflej6 que
existen desperdicios de tela y gran cantidad de polvo y suciedad, los cuales no solo
perjudican a los trabajadores sino al proceso de fabricacién de polos; por ello se realizé
las actividades de limpieza dentro del taller y se indicaron los pasos a seguir y el plan
de limpieza en el procedimiento “LIMPIEZA DEL TALLER-5’S” el cual se ubica

dentro del manual de procedimientos (Anexo N°17).
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Antes Después

Antes Después

Fase 4:

Para el desarrollo del mejor método en la actividad de corte, se realizd el siguiente
cuadro de preguntas con la persona encargada del corte para conocer mejor la situacion

de esta actividad:
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¢Qué otra cosa

éQué deberia

o éPor qué se hace? , hacerse?
é¢Qué se hace? ) . podria R
L . Pedidos de clientes y Disminuir la
Propdsito Polos cuello L hacerse? .
abastecimiento de cantidad de merma
redondo . Buzos, casacas )
tienda y el tiempo de
y shorts .
tendido
. é¢Donde deberia
éEn que otro
y . , ) , hacerse?
éDoénde se hace? | ¢Por qué se hace alli? | lugar podria
) Que la mesa de
Lugar En la mesa de Por el tendido de la hacerse?
corte este cerca de
corte del taller tela Es el lugar L
.. las maquinas para
optimo L
su continuidad
éCuando
éPor qué se hace en podria
éCuando se ese momento? hacerse? éCuando deberia
Sucesién hace? Porque de esa Al inicio de la hacerse?
Al inicio de la |actividad se tienen las| fabricacidon o Al inicio de la
fabricacion piezas para la dias antes si se fabricacion
confeccién tiene una
planificaciéon
éPor qué lo hace esa ez ,
9 o, ¢Quién deberia
persona? ¢Qué otra
. . hacerlo?
. Por la experienciay | persona podria
Persona Juan Pérez . . En un futuro un
tiempo que tiene hacerlo?
) operador
realizando el corte de Solo Juan .
capacitado
moldes
éDe qué otro éComo deberia
, ) modo podria hacerse?
éComo se hace? | éPor qué se hace de P ,
. hacerse? Se deberia usar
. Mediante la ese modo? . ]
Medios . - Mediante papel sulfito para el
magquina Por la ensefanza en .
. . patronajes para trazadoy se
cortadora trabajos anteriores ) .
realizar un ahorraria tiempo y

buen corte

tela
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Figura 56

Ubicacion de moldes 1

Figura 56

Ubicacion de moldes 2

Ya teniendo el estado actual del método de corte de manera cualitativa se procedera a
evaluarla de manera cuantitativa por lo que se realizo el DAP actual de la actividad de

corte:
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Cursograma analitico

Diagrama Num. | 1 Resumen
Actividad: Actividad
CORTE DE TELA Operacién : 11
Inspeccién; 3
Transporte: 1
Almacenamiento: 0
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre) : 5.045 min
Metodo : Mesa de corte Fecha: 28/04/2019
Operario (s) : Juan Perez - Recursos_
Materiales: Moldes, maquina cortadora, {
Totales
Simbolo
Descripcién Dls(t;r;ma mn| O | 4 |:> D v
Transportar tela a mesa 1 0.292 | @
Extender tela 0 0234 &—L—o
Ubicar Moldes 0 0.046| @
Trazar moldes 0 1.677 6
Medir Tela 0 0.085
Inspeccionar 0 0.001
Sefialar la distancia de la tela a usar 0 0.037| @
Cortar tela trazada a usar 0 0.027 é
Quitar tela marcada 0 0.012 é
Apilar la tela hasta la distancia marcada 0 0.279 é
Colocar encima tela trazada 0 0.070 é
Cortar cada pieza 0 1.509 ¢
Ubicar de acuerdo a pieza y color 0 0.776| e|1—e
Total 1 5.045( 4.75( 1.01(0.292

Como se puede observar el T estdndar de corte del proceso actual es de 5.045 min, este

tiempo fue hallado en el Anexo N°16, para este célculo se consideré como base la

fabricacion de un polo y se determinaron los siguientes valorizaciones y suplementos:

CATEGORIA |Valores
HABILIDAD Excelente 0.08
ESFUERZO Excelente 0.08
CONDICIONES Regulares 0
CONSISTENCIA Excelente 0.03
FACTOR DE VALORIZACION 0.19
JUT CLCIVICIVN T OO vdroTreEsS
T Ne?esidad personal 5%
Fatiga 4%
Postura incomoda 2%
Fuerza 1%
Variables |lluminacidn 2%
Trabajo preciso 2%
Bastante mondtono 1%
Contingencia 5.79%
TOTAL 22.79%
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Ahora, evaluando la cantidad de merma que se genera al realizar el corte se pudo observar
que la persona encargada primero realiza el tizado de los moldes en el primer tendido; a
continuacidn, corta la tela en la que se dibujé los moldes para retirarla de la mesay seguir
extendiendo la tela hasta que esta se termine, para finalmente colocar encima la tela
dibujada de moldes y realizar el corte. Por las mermas registradas en los capitulos
anteriores y un estudio de método mas detallado de la actividad de corte, se concluye que

la cantidad de merma generada es por sus métodos inadecuado de realizar el corte.

Longitud de trazo N2 de polos
4,05 8

N2 tendidos por rollo
15 tendidos
Longitud perdida de tela

2.43 metros

N¢ de polos / rollos

120 polos

| KG perdidos de tela | 5.28 ‘

Con el fin de disminuir estas mermas y ser aprovechadas en la confeccion de mas polos
se presentd mejora en el corte de tela, asi como un mejor método de este. Por ello
mediante la informacidn obtenida y revisada en manuales de confeccion de prendas de
vestir de SENATI se describira el método a proponer. Para ello el nuevo material que

se propone es el siguiente:
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Figura 57

Papel sulfito

Como modificacion del proceso de corte, primero se realizara todo el tendido del rollo
para después colocar el papel sulfito que ya tiene el layout optimizado de moldes a sacar
por tendido, este papel tiene la funcién de marcar la tela por el trazo que se pase por
Unica vez, debe estar fijado al tendido para evitar asi que se mueva y ocasionar cortes

innecesarios, para ello se fija con cinta adhesiva el papel con la tela.

e Realizar el trazado de los moldes.
e Cortar piezas solicitadas en tejido para obtener un 6ptimo corte

e Revisar lotes cortados y clasificarlos por tallas

De acuerdo con lo descrito se presenta el cursograma propuesto:



Cursograma analitico
Diagrama Num. 1 Resumen
Actividad: Actividad
CORTE DE TELA Operacion: 9

Inspeccién: 3

Transporte: 1

Almacenamiento: 0
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre): 3.972 min

Metodo : Mesa de corte

Fecha: 28/04/2019

Operario (s) : Juan Perez

Mano de obra

Materiales: Moldes, maquina cortadora, {

Actividades
Ts Simbolo
Descripcion D'S?nr;ma min| O | [ |:> D V
Transportar tela a mesa 1 0.274 @
Extender rollo de tela 0 0.303] o
Ubicar papel sulfito 0 0.214| o
Fijar papel sulfito 0 0.230 b
Trazar moldes 0 0.711 b\
Inspeccionar 0 0.002 \/.
Retirar papel sulfito 0.053] @]
Sefialar la distancia de la tela a no usar 0 0.027 #
Cortar tela trazada a no usar 0 0.019 ¢
Cortar cada pieza 0 1.375 ¢
Ubicar de acuerdo a pieza y color 0 0765 el @
Total 1 3.972| 3.70| 1.07({0.274
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Se logra ver la reduccion del T estandar de la actividad, en este método se logran sacar

124 polos por proceso, lo cual modifica la frecuencia de las actividades relacionadas.

Dicha informacién es mostrada en el Anexo N° Sin embargo, se recalca que las

condiciones no variaron para hallar los factores de valorizacion y suplementos. A

continuacion, la mejorar halladas por la solucion propuesta:

Metros ocupados por tendido de tela

El area del tendido no ha variado, la solucion se encuentra en el patronaje del papel

sulfito.

Longitud de trazo

N2 de polos

4,05 metros

8
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Numero de tendido por rollos de tela

Se logro optimar los tendidos en 15.5, pues gracias al patronaje se lograron producir 4

polos adicionales

N.2 tendidos por rollo
15.5 tendidos
Longitud perdida de tela
0,42 metros
N.2 de polos / tendido
124

Esto logra la reduccion de tela perdida por rollo de 2.43 metros a 42 metros.

KG perdidos de tela (actual) 5.28
KG perdidos de tela (propuesto) 4.08
KG ahorrados de tela 1.2
Fase 5:

En la fase final se realizo el analisis de resultados de acuerdo a los indicadores que se

planteo:

Temperatura organizacional: ya implementada la solucion se realizé6 una nueva

medicion de la cultura organizacional teniendo el siguiente resultado:
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Participacion
20 16

10

Mision 12 13> Consistencia

Adaptabilida
d

Se puede observar que, de tener una temperatura regular- mala, en el tiempo de

implementacién la temperatura ahora es regular.

Tiempo de recorrido: Con la nueva propuesta de layout se logré reducir el tiempo de

recorrido actual:

Tiempo de transporte actual: 0.44min/polo
Tiempo de transporte con mejora: 0.32 min/polo

Impacto en produccion: De 10 a 7 polos
Impacto econdmico:De 150 a 105 soles

Por lo que la pérdida en polos se redujo de 10 a 7 y en dinero se redujo en 45 soles por

mes.

Segun el nuevo proceso de corte se tuvo una reduccion de tiempo y un ahorra de tela,
con lo que se pudo fabricar 4 polos adicionales que en la etapa inicial. El papel sulfito

no debe falta para actividad de corte dentro de la produccién.



Reduccion de mermas:

Metodo de corte
Tiempo inicial 5.05
Tiempo final 3.972
Tiempo reducido | 1.073
KG perdidos de tela 5.28
KG perdidos de tela 4.08
KG ahorrados de tela 1.2
Auditoria final:
Figura 58
Auditoria final 5°S
Clasificar
5 45
4
3
5 4.75
Disciplina . Orden
4.25
0
Estandarizar 4.06 3'si_impieza

136

Como se puede observar en el grafico N°45 despues de la implementacion las 5S el

radar aumento su proporcion y puntaje; teniendo como conclusion que hubo mejora en

las 5S.

Capacidad de planta: finalmente se muestra la capacidad de planta anterior y la actual

con la implementacion de las soluciones en la empresa:



Capacidad de planta sin mejora

Datos de tiempos obtenidos de las observaciones

Tiempo promedio 15.07
pop min/polo
Horas de trabajo 8 horas/dia
6

Dias de trabajo

dias/semana

Capacidad de produccién por mes 458 polos
Capacidad de produccién por dia 31 polos/dia
T estandar de produccion 22.'02
min/polo
Capacidad real de produccion 21 polos/ dia
Eficiencia 67.74%

Capacidad de planta con mejora

Datos de tiempos obtenidos de las observaciones

Tiempo promedio >1.95
pop min/polo
Horas de trabajo 8 horas/dia
6

Dias de trabajo

dias/semana

Capacidad de produccién por mes 458.23 polos
Capacidad de produccién por dia 31 polos/dia
T estandar de produccidn 18.'02
min/polo
Capacidad real de produccion 21 polos/ dia
Eficiencia 84.74%
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Como se puede observar la capacidad de planta aumento en 75.74%; a pesar que hubo

una mejora se seguird evaluando la implementacion para saber si esta capacidad sigue

aumentando.
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Implementacion de Seiketu:

Luego de que se implementd las tres primeras S, se establecen actividades para mantener
lo realizado. Para estandarizar dichas actividades, es necesario que los trabajadores y
gerente de la empresa llenen y evallen los registros y formatos presentados. Para
mantener las tres primeras S primero se estandarizo la sefializacion del taller por parte

de los trabajadores

RIESGO
ELECTRICO

Para mantener la mejora que se realizo se registrd las funciones de los trabajadores; asi

como el encargado de limpieza que rotara cada semana entre los trabajadores. Este
registro quedara en manos del gerente para saber si sus trabajadores y el estan

cumpliendo con lo registrado.
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Figura 59

Registro de actividades de limpieza
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Implementacion de Shitsuke:

En este punto, se busca que los trabajadores mantengan la disciplina, responsabilidad y
proactividad en la implementacion de las 5S, por ello se realizé un formato Anexo N°17,

el cual quedara como reglas y normas que los trabajadores siempre puedan verlo.

Ademas, se realizan las evaluaciones periddicas de diagnosticos de la metodologia 5°s
con el fin de encontrar problemas y resolverlos, la idea es generar una costumbre en los

principios de esta herramienta

4.2  Evaluacion de impacto economico

Flujo de caja (TIR-VAN)

Se obtuvo la demanda de los siguientes meses en base a un prondstico de regresion lineal
simple. Sin embargo, la diferencia entre la demanda de este afio con la del afio pasado
tendra un porcentaje de satisfaccion de produccion basado en la capacidad de produccion,
de lo cual se tienen las cantidades de polos que se podran vender en los siguientes meses
del afio. Los datos de los prondsticos como de los costos de venta y los gastos

administrativos se encuentran en el anexo N° 16

Julio Agosto Setiembre [Octubre Noviembre

Dem.adicional atendida 291 244 273 287 309
Inversion -985
Ingresos 4358 3666 4089 4303 4633
Costos de venta -2466 -2341 -2417 -2456 -2515
Gastos Administrativos -215 -175 -155 -165 -205
Utilidad Bruta S/1,677.31 | S/1,150.18 | S/1,516.75 | S/1,682.23 | S/1,913.14
Impuesto -20% -335 -230 -303 -336 -383
Flujo de caja economico -985 1342 920 1213 1346 1531

-985 1342 920 1213 1346 1531

VAN 6352
-985]  356.84]  1276.98]  2490.38]  3836.16] 5,366.67

En conclusion, se tienen los siguientes indicadores de viabilidad

5,366.7 |SOLES
0.9 |MESES
6.4 [VECES

De acuerdo a los calculos realizados (Anexo N° 16) se obtiene una VAN de 5,377.7 soles;

con lo cual demuestra que es positivo, que indica que el negocio con la implementacion
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realizada mejora su beneficio. Ademas, el tiempo de recuperacion serd de un mes

aproximadamente y se tendré un beneficio del 6 veces la cantidad invertida.

4.3  Otros impactos de la solucion de ingenieria

Impacto economico

Como se recuerda el impacto econdmico debido al problema de incumplimiento de
pedidos fue S/3,120 en pérdidas al mes que representa el 16% de la facturacion mensual;
con la implementacion de las herramientas 5S, Distribucion de planta y Estudios de
métodos esta pérdida se ha logrado proyectar una demanda promedio de 317.2 polos entre
los meses de julio y septiembre logrando una ganancia de S/4,758 en promedio. Este
aumento también impactara en el sueldo de los trabajadores ya que ellos trabajan a

destajo.

Impacto social

En este impacto, la implementacion del proyecto incidira en el comportamiento de los
trabajadores con la exposicidn los objetivos y con el propdsito de que ellos se sientan
comprometidos con la empresa, por ello se mostrara como se sienten los trabajadores
(medicion de la temperatura organizacional) antes y después de la implementacion del

proyecto:

Temperatura organizacional antes Temperatura organizacional actual

Participacién Participacion
20 16 6
I5 I5
1) 0
Mision 8 12 > Consistencia Mision |5 |3 Consistencia
14 L5
Adaptabilidad Adaptabilidad

Como se puede observar el punto mas critico era el indicador de la Mision ya que casi

nadie sabia la misién de la empresa, sin embargo, con una nueva medicion de la
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temperatura después de la implementacion se puede observar que el puntaje de la misién
aumento a un puntaje de 15 aumentando en un 15% e incrementando de forma general la

temperatura de la empresa.

Impacto en la ciudadania

En este impacto, la implementacion del proyecto incidiré en la ciudadania; en este caso
las demas empresas Mypes dedicadas a la confeccion de prendas de vestir, la
estandarizacion y la mejora lograra que las demas empresas quieran seguir los modelos
de solucioén, un claro ejemplo es la auditoria de 5S, donde se presentara una auditoria
inicial y una después de la mejora representada en un diagrama radial presentado a

continuacion:

Auditoria 5S inicial Auditoria 5S final

Clasificar Clasificar

Disciplina
4.2

4.5

Estandarizar

Como se puede observar las 5S tuvieron un puntaje mayor después de la implementacion
del proyecto llegando al puntaje de 5 en lo que es limpieza, comprobandose que si es

capaz de implementarse y adaptarse en cualquier empresa.
Impacto ambiental

Para la medicion del impacto ambiental se utilizara la matriz Leopoldo, adaptado de Arias

Jiménez (2014), donde se identificara el impacto del proyecto en el entorno natural:



Para la valoracion de la matriz Leopold se consideré la siguiente puntuacion:

Intensidad Magnitud
Alta 7-10 Alta 7-10
Media 4-6 Media 4-6
Baja 1-3 Baja 1-3
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AIRE SUELO AGUA FLORA FAUNA S0CI0 ECONOMICO
A i 9 " . L Especies Especies . : .
PARAMETROS Ma":erlal Temperatur Ruido | Gases TRET NN R  S——_ Calidad Vlld? Cubierta T Dlyerflfiad | !‘llvel de Calld.ad de Empleo vaelld‘e SaIUfl y
particular a de agua |acuatica vegetal biolégica ) ) ingresos vida productividad | seguridad
en peligro peligro
6
Exponer objetivos y roles
6 4 5 7 2
INICIO DEL CAMBIO
Medir temperatura
organizacional
Diagrama relacional de
DISTRIBUCION DE |actividad 6 8 6
PLANTA Diseiar y seleccionar mejor
layout 4 2 4 8
Auditoria inicial 55
L Capacitaciones
IMPLEMENTACION g 0
DE ORDEN Y
LIMPIEZA » -2 -4 5 -4 -3 2 T
Implementacién de 3s
3 4 2 2 1 4 6 3 4 6 4 A
Monitoreo L
Registro de actividades
8 6 7 8 6 7 7
DESARROLLO DE |anaisi 2 A 3
’ Analisis del metodo actual
METODO DE CORTE 3 4 2 6 3 4 6 4
Desarrollo de método 4 3 S 4 6 4 2
nuevo 3 2 4 3 5 3 1 5 7 5 6 6
- -2 -4 -5 -4 3 2
Implementacién dltimas 25
3 4 2 2 1 4 6 3 4 6 4
SEGUIMIENTO DE |Monitoreo de método de
RESULTADOS  |corte 8
Analisis de resultados 3
TOTALES 6 48 36 60 -28 0 -10 -30 -12 2 0 0 0 0 220 144 71 483 163
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Se puede observar que el suelo y agua se ven afectados por el proceso productivo que
involucra al producto de la empresa ya que sus desperdicios solidos tienen una relacion

directa con la contaminacion del suelo.

Sin embargo, los impactos positivos sobresalen frente a los negativos, siendo aire y nivel

socioecondmico los méas beneficiados
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CONCLUSIONES

e A pesar de que el incumplimiento de pedidos de la empresa tiene tres causas:
Desabastecimiento de materia prima, parada de maquinas y baja capacidad
de produccion; se trabajo en solucionar esta Gltima ya que representaba el
95.86% del problema.

e Eltaller de confeccion de polos presenta un ritmo de produccion insuficiente

que no le permite cumplir con las ordenes de pedidos al 00%

e La propuesta brinda un modelo el cual permite disminuir el tiempo de
recorrido, los tiempos en espera y encontrar un método adecuado de corte en
la fabricacidn de los polos cuello redondo con la finalidad de lograr aumentar

la capacidad de produccion.

e Mediante la revision de la literatura de diversos autores, se eligieron las
soluciones a implementar para los problemas anteriormente mencionados la

aplicacion de Distribucion de Planta, 5S y estudio de métodos.

e Después de la implementacion de las 5S se logré disminuir el tiempo de
espera de 2.113 min/ polo a 1.025min/polo.

e Se logré disminuir el tiempo de espera de 0.44 min/ polo a 0.31min/polo al

implementar una nueva distribucion de planta mediante el método SLP.

e El realizar un método inadecuado de corte generaba que se tenga grandes

cantidades de merma, estas representaban un 15% de un rollo de tela.

e Después de implementar un método adecuado de corte las mermas se

pudieron reducir a un porcentaje de 11.8% de un rollo de tela.

e Después de lograr implementar toda la solucion, la capacidad de planta de la
empresa pudo mejorar de un 64.4 % a un 84.74 %; logrando como objetivo

principal mejorar el cumplimiento de pedidos a un 96%.
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RECOMENDACIONES

e Con lafinalidad de reforzar la propuesta de investigacion, se propone aplicar también
la cultura organizacional, esta debe ser medida por intervalos de tiempo para observar

la mejora de la empresa.

e Antes de aplicar las 5S, se recomienda realizar una auditoria inicial para que esta
pueda ser medida y ser comparada con una auditoria final y lograr ver la mejora de la

implementacion.

e Sedebe lograr que los trabajadores estén involucrados y puedan conocer los objetivos

de la empresa al implementar el proyecto.

e Sesugiere que la empresa tenga un seguimiento regular en cuanto a la supervision de
orden y limpieza ya que son puntos claves en las aplicaciones de las herramientas

propuestas en la implementacion.

e Al lograr tener una capacidad de planta de 84.74%, se recomienda estar

constantemente midiéndola, de tal manera que no disminuya en futuros escenarios.
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154

Elementos Tprom Factor de Val. | Frecuencia Tprom |% tolerancias t normal T estandar

Transportar tela a mesa de corte 0.107 0.190 1.000 0.107 0.228 0.127 0.156
Extender tela 2.351 0.190 0.140 0.329 0.228 0.392 0.481
Ubicar moldes 0.763 0.190 0.140 0.107 0.228 0.127 0.156
Fijar moldes 0.418 0.190 0.140 0.059 0.228 0.070 0.086
Tizar tela 9.215 0.190 0.140 1.290 0.228 1.535 1.885
Cortar tela 2.357 0.190 0.250 0.589 0.228 0.701 0.861
Separar polos 2.441 0.190 0.250 0.610 0.228 0.726 0.892
Llevar pieza a la maquina remalladora 0.148 0.190 1.000 0.148 0.228 0.176 0.216
Colocar Hilos 1.059 0.190 1.000 1.059 0.228 1.260 1.547
Cocer hombros 0.825 0.190 1.000 0.825 0.228 0.982 1.205
Preparar rip 0.076 0.190 1.000 0.076 0.228 0.090 0.111
Cocer cuello 0.349 0.190 1.000 0.349 0.228 0.415 0.510
Llevar pieza a maquina recubridora 0.122 0.190 1.000 0.122 0.228 0.145 0.178
Colocar hilos 1.034 0.190 1.000 1.034 0.228 1.231 1.511
Recubrir cuello 0.114 0.190 1.000 0.114 0.228 0.136 0.167
Llevar pieza a maquina tapeteadora 0.109 0.190 1.000 0.109 0.228 0.130 0.160
Colocar hilos 0.842 0.190 1.000 0.842 0.228 1.003 1.231
Tapetear 1.009 0.190 1.000 1.009 0.228 1.201 1.475
Llevar pieza a maquina remalladora 0.113 0.190 1.000 0.113 0.228 0.135 0.166
Colocar hilos 1.050 0.190 1.000 1.050 0.228 1.250 1.534
Cocer manga y costados 0.847 0.190 1.000 0.847 0.228 1.008 1.238
Llevar a mesa de corte 0.156 0.190 1.000 0.156 0.228 0.185 0.228
emparejar bastas 0.807 0.190 1.000 0.807 0.228 0.961 1.180
Llevar a maquina recubridora 0.137 0.190 1.000 0.137 0.228 0.163 0.201
Recubrir basta 0.923 0.190 1.000 0.923 0.228 1.098 1.349
Recubierto de manga 0.898 0.190 1.000 0.898 0.228 1.068 1.312
Colocar etiqueta 0.825 0.190 1.000 0.825 0.228 0.982 1.206
Limpeza e inspeccion 0.538 0.190 1.000 0.538 0.228 0.641 0.787

TOTAL 29.635 15.0731387 17.93703509 22.02488538




Anexo 2: Frecuencia de los tiempos de produccion
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Elementos T prom (min]fv f % tol Tnormal (min) |T estandar(min)
Extender tela 239 119 0.14 0.2279 0.406 0.4%9
Fijado de molde 0.7 119 0.14 0.22719 0.131 0.161
Tizado 9.19 119 0.14 0.2279 1.563 1919
Retiro del molde 0.18 119 0.14 0.2279 0.030 0.037
Corte de tela 23 119 1.00 0.22719 279 3.429
Clasificar piezas 253 119 1.00 0.2279 3.006 3.691
Union de hombros 0.81 119 1 0.2279 0.964 1183
Union de mangas 0.84 119 1 0.2279 0.9% 1223
Cerrado de costados 125 119 1 0.2279 149 1.832
Pegado de cuello 0.75 119 1 0.2279 0.891 1.094
Recubierto de basta 091 119 1 0.2279 1.079 1325
Recubierto de manga 0.91 119 1 0.2279 1077 1323
Separar polo seqln talla 0.86 119 1 0.2279 1023 1.256
Colocar tallas 0.85 119 1 0.22719 1,010 1.240
Limpeza e inspeccion 0.57 119 1 0.2279 0.684 0.840
Total 5.1 17183 21,050




Anexo 3: Cuestionario de la cultura organizacional

Cuestionario de Cultura Organizacional
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Instrucciones: Por favor rellene los espacios con el numero que mejor

represente las caracteristicas de la empresa:

1.- Caracteristicas sociodemograéficas

Edad:
() 20-29 ( )30-39 () 40-49
Estado civil:

( ) Soltero(a) ( ) Casado(a) () Viudo(a)

Sexo:

(x) Masculino ( ) Femenino

( ) 50-59

( ) Divorciado(a)

2.- Caracteristicas laborales:

Puesto de trabajo:_Gerente de Monpers

Antiguedad en la empresa: 8 afios

Instrucciones 1 2 3 4 5
Escoja en cada pregunta una de las 5 Muy en En Neutral De Totalmente
alternativas y coloque el N° desacuerdo desacuerdo acuerdo de acuerdo

La mayoria de los miembros de
trabajo estdan muy comprometidos
con sus labores.

La planificacion del trabajo es
continua e implica a todos los
trabajadores

Se fomenta activamente la
cooperacion entre los diferentes
grupos de esta organizacién

Acostumbran a hacer trabajos en
equipo

Los roles se asignan de modo que
las personas logran trabajar por si
mismas.

Se invierte continuamente en el
desarrollo de las capacidades de
sus miembros.

Existe un codigo ético

Existe valores clarosy
consistentes que rige la forma en
la que se trabaja
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9 Se trabaja intensamente para
encontrar soluciones donde todos
ganen

10 | Existe un claro acuerdo acerca de
la forma correcta e incorrecta de
hacer las cosas

11 | La manera de trabajar es
consistente y predecible

12 | Existe une buena alineacién de
objetivos en la empresa

13 | Laforma en la que se realiza las
tareas es facil de cambiar

14 | Adoptan nuevas y mejores formas
de trabajar

15 | Existe resistencia al hacer cambios
en el trabajo

16 | Los comentarios de sus clientes les
permite introducir nuevos cambios

17 | Lainnovacién es fomentaday
recompensada

18 | Muchas ideas se pierden en el
camino

19 | La empresa tiene un proyecto
orientado a largo plazo

20 | La empresa tiene una misién clara

21 | La empresa tiene una estrategia
definida para el futuro

22 | Setiene un acuerdo sobre las
metas a seguir

23 | Se compara constantemente el

progreso del trabajo con los
objetivos fijados

24

Se tiene una vision fijada
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Anexo 4: Propuesta de mejora
¢QUE QUEREMOS LOGRAR CON NUESTRA PROPUESTA DE MEJORA?

Tenemos como objetivo principal lograr fabricar mas polos en menos tiempo y usando
menos tela.

o CULTURA ORGANIZACIONAL i
i DISTRIBUCION DE PLANTA 1 5'S  ESTUDIO DE METODOS i
tt' 1 2 “\‘
e_0
H ()
! ™
U ease1 A F;S:E--S FASE-;---- FASE 5 -
| IMPLEMENTACION DE \ DESARROLLO DE AMNALISIS Y SEGUIMIENTO

ORDEN Y LIMPIEZA METODO DE CORTE DE RESULTADOS

* Exponer de objetivos

i
]

1 | i ]

| | | |

i i
* Asignar de roles i * Mejorar infraestructura i * Auditoria inicial 5's i- Registro dei + Implementar ultimas 2's
* Medir temperatura | * Diagrama relacionalde | « capacitaciones y | actividades | = Monitoreo de método

cultural i maquinas { Metodo 5LP) |  seleccionde comite !« Anpalisis de método i de corte

' » Disef ii i6 |

| !:‘Jlsenar\,ur seleccionar Ia'.u'chuliI * Implementacionde | actual i + Andlisis de resultados

! ideal (Metodo SLP) ! primeras 3's i = Desarrollo de método |

' '« Inculcar COMPromiso ' nuevo !

{monitoreo)

¢Como lo lograremos?

e Teniendo el taller limpio antes y después de fabricar

e Teniendo todos los hilos, moldes, herramientas en orden
e Ahorrando tela

e Botando lo que no sirve

e Organizando las maquinas

¢Cémo nos puedes ayudar?

e Mostrando tu compromiso con la mejora

e Cuidandote y respetando tu lugar de trabajo
e Ordenando y limpiando el taller

e Siguiendo las indicaciones brindadas

iiGRACIAS!!
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EXPOSICION DE OBJETIVOS DE IMPLEMENTACION

Se tiene como objetivo de esta charla mostrar cuales son los logros a los que se deben
Ilegar con la implementacion del modelo de optimizacién de proceso productivo. Por

lo tanto, se muestra el grafico en el cual se describe de manera especifica cada paso a

realizar en dicha implementacién

{ _____CULTURAORGANIZACIONAL |

{ DISTRIBUCION DEPLANTA | 5'S | ESTUDIO DE METODOS |
i 1 \
i |
: |
; °_ 0 ,
| —— |
i !
: J

-
4
.,

-

!

FASE 3 FASE 4 FASE 5
{ IMPLEMENTACION DE DESARROLLO DE ANALISIS Y SEGUIMIENTO

magquinas { Metodo 5LP) seleccion de comite
* Disefiar y seleccionar layout « Implementacién de
1

cultural

| .
+ Exponer de objetivos i ORDEN Y LIMPIEZA METODO DE CORTE DE RESULTADOS
* Asignar de roles * Mejorar infraestructura i » Auditoria inicial 5's
» Medir temperatura * Diagrama relacional de i * Capacitaciones y actividades * Monitoreo de método
|
|

* Analisis de método
actual

de corte
= Andlisis de resultados

]
]
|
i
i
* Registro de ! « Implementar ultimas 2’s
i
]
|
i
i
i

ideal (Metodo SLP) ! primeras 3's + Desarrollo de método !
'« Inculcar compromise ' nuevo :
(monitoreo)

A continuacion, se presentaran los objetivos generales que se deben dar en el proceso
de implementacion de este modelo:

- Medir cultura organizacional de la organizacion

- Asignar roles al personal

- Mejorar la infraestructura del taller

- Reducir tiempos con la mejor de la distribucion del taller

- Reducir tiempo con la implementacién y seguimiento de la metodologia 5°s

- Reducir el consumo de tela con la implementacion de un método de corto
optimizado

- Seguimiento de resultados y mejora continua

Para poder lograr todos los objetivos trazados en la implementacion se necesita del
apoyo y compromiso de todas las personas que estén involucradas con la
organizacion, pues es la Unica forma de hacerlo. Que no quede duda que los
encargados de esa implementacion estaran en cada paso y para atenderlo a cualquier

idea de mejora o alguna pregunta.

iiGRACIAS!!



160

Anexo 5: Encuesta

iy 2 3 4 )
Nombres y ApellidOS: MAL MUY MAL |REGULAR |BUENO [EXCELENT
nunca casinuca_|aveces repetido |siempre
SEIRI- CLASIFICAR 1 p 3 4 5
1 ¢ Qué tan adecuada es la ubicacion de la herramientas y
¥ materiales?
2% ¢, Como califica la distribuciéon del taller?
Si No
3 ¢ Se cuenta con un grado de categorizacion de las herramientas y
g materiales?
4 ¢ Cuanto se califica para distinguir lo necesario e innecesario
g en su lugar de trabajo?
SEITON- ORDEN 1 2 3 4 5
Sp ¢ Coémo califica el orden en general de su lugar de trabajo?
6 ¢ Coémo se califica en base a la frecuencia de buscar algun
y objeto ?
s ¢, Como es el nivel de estandarizacion (guia) para el orden de las
. herramientas, materiales y equipos en su lugar de trabajo?
Si No
9 ¢ Existe un lugar especifico para la herramientas usada en las
. actividades ?
10 ¢ Cuando usted termina de utilizar una herramienta, la devuelve al
. lugar designado?
SEISO-LIMPIEZA X 2 3 4 5
1l ¢ Como califica la limpieza de su lugar de trabajo?
125 ¢ Se realiza la separacion de residuos dentro del taller?
¢ Coémo es el mantenimiento que se realiza a herramientas,
138k magquinaria y equipos en su lugar de trabajo? (Tenga en cuenta,
calidad y periodicidad)
SEIKETZU-ESTANDARIZAR 1 2 3 4 5
14 ¢ Coémo califica la sefalizaciéon para ubicar sus herramientas de
. trabajo?
Si No
15 ¢ Existe un método o guia para la limpieza de los equipos,
: herramientas, maquinar y lugares de trabajo?
16 ¢ Existe sefializacion y delimitacion de las areas de trabajo,
. magquinaria, equipos y herramientas?
17 ¢ Existe un método o guia para el orden de los equipos y
h herramientas en su lugar de trabajo?
18 ¢ Existe un método o guia para seleccionar y clasificar los
’ equipos y herramientas en su lugar de trabajo?
SHITSUKE - SEGUIMIENTO Si No
19 ¢ Hay seguimiento realizado a la clasificacion de materiales y
. equipos en su lugar de trabajo?
20 ¢ Hay seguimiento realizado al orden de materiales y equipos en
. su lugar de trabajo?
21 ¢ Hay seguimiento realizado a la limpieza de materiales y
. equipos en su lugar de trabajo?
22 ¢ Realiza sus actividades pensando en la seguridad de si mismo
. y de sus compaeros?
OTROS il 2 3 4 5
23 ¢ Como considera la idea de implementar una herramienta que
’ mejore las condiciones de ordeny limpieza ?
24 ¢ Cémo es su conocimiento acerca de los indicadores de
- desempefio de su area?
Si No
o5 ¢ Cree usted que es importante la implementacion de un plan de
. control de clasificacion,ordeny limpieza de manera sostenida?
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Anexo 6: Capacitacion
CAPACITACION INICIAL 5’°S
(Qué es la metodologia 5’s?

Es la mejora de 5 principios en una empresa

Clasificacion
Votar lo que no sirve 'y

clasificar lo que sirve. N— e — - P Y — T’[ "’T .
Cosas que uso ! Tal vez ‘ Nunca ;

i mucho usare i} lo uso
s P EEE

Orden

Orden cada objeto en un lugar - T | iy
definido en base su periodo de m5 i 371 o

uso.

Limpieza

Limpiar constantemente el taller,

antes y después de trabajar.

Estandarizacion

Facilitar las maneras de realizar, la clasificacion, orden y limpieza
Disciplina

Generar una costumbre de las 3 primeras actividades.



162

CAPACITACION INICIAL 5°S

Como fase de implementacion del modelo de optimizacidn se tiene la implementacion
de la metodologia 5’s, ya que de esta forma optimizaremos los tiempos de busqueda
de materiales y herramientas del taller. Por lo tanto, ;Qué es la metodologia 5’s? A
continuacion, se presentara una breve informacion de los conceptos de esta

herramienta de mejora.

Las 5’s es una tecnica original de Japon que consta de 5 principios, Seiri (Clasificar),
Seiton(ordenar), Seiso(limpiar), Seiketzu(estandarizar), Shitsuke(disciplina). Es una

de las herramientas més faciles y menos costosas de aplicar dentro del pensamiento

lean Manufacturing,
1 D
Seguir mejorando Clasificacion
(Shitsuke) (Seiri)
@ @
Estandarlzar Organizacion
(Selketsu) . (Seiton)

Limpieza
(Seiso)

Lo que se pretende evitar con las 5’s es:

Movimientos innecesarios dentro del taller

Taller sucio y contaminante

Tiempos perdidos en busca de material o herramienta

Guardar objetos innecesarios

Falta de instrucciones
La implementacion de esta metodologia consta de 5 fases, en cada una se desarrolla

un principio. Mediante un grafico se muestra las acciones en cada fase.

CLASIFICAR Y DISPONER LAS COSAS
' INNECESARIAS EN MI LUGAR DE TRABAJO Y ‘
ACTUAR SOBRE LAS CAUSAS.

MANTENER MI SEIRI ORGANIZAR LAS
AREA DE TRABAJO

¥ LAS COMUNES, A SERT SIS COARA QUE PUEDA
TRAVES DE LA FOMENTAR M1 DISCIPUNA V OBTENERLAS
BUENOS HABITOS D FACILMENTE
CON ESTRICTA OBSERVANCIA DE CUANDO LAS
LAS REGLAS. NECESITE.

ESTANDARIZACION
Y PRACTICA DE LAS
PRIMERAS 3S's

=
>
2
o
;£
o
@

SEISO

LIMPIAR COMO FORMA DE Mi
AREA DE TRABAJO Y EVITAR LA SUCIEDAD Y
‘ ARTICULOS EXTRANOS. J
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Anexo 7: Indicadores

Cddigo: C3-1 RUDIMAR

RUDIMAR FICHA TECNICA DE INDICADOR Version: 01

1. Nombre:

Indicador de la cultura Organizacional

2. Objetivo:

Analizar la temperatura organizacional de la empresa

3. Férmula de Calculo:

% d limiento d did ¢i Puntaje actual 100
= *
o de cumplimiento de pedidos a tiempo Puntaje ideal

4. Nivel de Referencia:

Mayor a 80%

Entre el 80% y 60 %

Menor al 60% A

Resultado menor al 60% determina una cultura organizacional pésima.

5. Responsable de Gestién:

Gerente de la tienda

6. Fuente de Informacion:

Denison (2001)

7. Frecuencia de Medicion:

Mensual

8. Frecuencia de Reporte:

Mensual

9. Responsable del Reporte:

Gerente de la empresa
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10. Usuarios:

Gerencia general
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Anexo 8: Indicadores

Cadigo: C3-1 RUDIMAR

3 Version: 01
RUDIMAR FICHA TECNICA DE INDICADOR ersion: 0

1. Nombre:

Indicador de la Auditoria Inicial

2. Objetivo:

Analizar el diagnostico inicial de la empresa

3. Formula de Calculo:

, .. Puntaje actual
% Diagndéstico de la empresa = Puntaje ideal * 100

4. Nivel de Referencia:

Mayor a 80%

Entre el 80% y 60 %

Menor al 60% A

Resultado menor al 60% determina una empresa en pésimo estado

5. Responsable de Gestién:

Gerente de la tienda

6. Fuente de Informacion:

Caso de estudio de 5S

7. Frecuencia de Medicion:

Mensual

8. Frecuencia de Reporte:

Mensual

9. Responsable del Reporte:
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Gerente de la empresa

10. Usuarios:

Gerencia general




Anexo 9: Indicadores
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RUDIMAR

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Cadigo: C3-1 RUDIMAR

Version: 02

1. Nombre:

Tiempo de recorrido en el taller de confeccion

2. Objetivo:

Lograr reducir el tiempo de recorrido

3. Formula de Calculo:

Tiempo de recorrido actual — Tiermpo de propuesto

* 100

% recorrido =

Tiempo de recorrido actual

4. Nivel de Referencia:

Menor al 4%

Entreel 4%y 7 %

Mayor al 7%

Resultado mayor al 7% determina un problema de cumplimiento de pedidos en a la empresa.

5. Responsable de Gestién:

Gerente de la tienda

6. Fuente de Informacion

“Organizacion Internacional del Trabajo”

7. Frecuencia de Medicion:

Mensual

8. Frecuencia de Reporte:

Mensual

9. Responsable del Reporte:
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Operario

10. Usuarios:

Gerencia general
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Anexo 10: Indicadores

Cadigo: C3-1 RUDIMAR

3 Version:
RUDIMAR FICHA TECNICA DE INDICADOR ersion: 03

1. Nombre:

Tiempo de blsqueda de materiales

2. Objetivo:

Lograr reducir el tiempo de busqueda de materiales

3. Formula de Calculo:

Tiempo de busqueda

p - *100
Tiempo de elaboracion de un polo

% de tiempo de busqueda de materiales =

4. Nivel de Referencia:

Menor al 10 %

Entre el 10% y 20 %

Mayor al 20% A

Resultado menor al 10% representa un tiempo adecuado en su produccion

5. Responsable de Gestién:

Gerente de la tienda

6. Fuente de Informacion:

“Organizacion Internacional del Trabajo”

7. Frecuencia de Medicion:

Mensual

8. Frecuencia de Reporte:

Mensual

9. Responsable del Reporte:
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Operario

10. Usuarios:

Gerencia general




Anexo 11: Indicadores
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RUDIMAR

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Cddigo: C3-1 RUDIMAR

Version: 04

1. Nombre:

Porcentaje de merma

2. Objetivo:

Reducir los retazos de tela al realizar el corte

3. Férmula de Calculo:

% de merma =

Kg deretazos de tela

* 100

Kg de tela para confeccion

4. Nivel de Referencia:

Menor al 10%

Entreel 11% vy 20 %

Mayor al 20%

Resultado menor al 10% es un porcentaje ideal

5. Responsable de Gestién:

Gerente de la tienda

6. Fuente de Informacion:

“Escuela de corte y confeccion textil”

7. Frecuencia de Medicion:

Mensual

8. Frecuencia de Reporte:

Mensual

9. Responsable del Reporte:
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Operario

10. Usuarios:

Gerencia general




Anexo 12: Indicadores
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RUDIMAR

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Cadigo: C3-1 RUDIMAR

Version: 01

1. Nombre:

Nivel de produccion de la e

mpresa

2. Objetivo:

Evaluar la produccién de polos en la empresa

3. Formula de Calculo:

% Produccion =

Produccion actual — Procucion anterior

Produccion actual

* 100

4. Nivel de Referencia:

Mayor al 85%

Entre el 74% y 65 %

Menor al 64%

Resultado mayor al 85% de

termina una produccion ideal

5. Responsable de Gestién

Gerente de la tienda

6. Fuente de Informacioén:

“Organizacion Internacional del Trabajo” y “OEE”

7. Frecuencia de Medicion:

Mensual

8. Frecuencia de Reporte:

Mensual

9. Responsable del Reporte:

Operario
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10. Usuarios:

Gerencia general
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Anexo 13: alternativas de layout

Alternativa 1

=~ 2.37 -

i
Aemialladora
Remialladora Tapetera
flasa
de corte 5
q
Seoubridora g
¥
z
9.7 a
'
3.05
Almacén de
MPY PT
1
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Alternativa 2:

f——2.37 —

i i
n.aﬁl—“\
t L L

Tapetera

Remalladors
Remalladors

Bemazlladara

Recubridora
Racta
Racta

9.7

i 3.05 -

Corte

38

= 2,53 -



Anexo 14: Tiempo de corte de polo actual
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PASOS T prom F.V Frecuencia SUPLEMENTQT estandar
Transportar tela a mesa 0.200 1.190 1.000 1.228 0.292
Extender tela 1.280 1.190 0.125 1.228 0.234
Ubicar Moldes 0.250 1.190 0.125 1.228 0.046
Trazar moldes 9.180 1.190 0.125 1.228 1.677
Medir Tela 0.467 1.190 0.125 1.228 0.085
Inspeccionar 0.083 1.190 0.008 1.228 0.001
Sefalar la distancia de la tela a usar 0.200 1.190 0.125 1.228 0.037
Cortar tela trazada a usar 0.150 1.190 0.125 1.228 0.027
Quitar tela marcada 0.067 1.190 0.125 1.228 0.012
Apilar la tela hasta la distancia marcada 21.380 1.190 0.009 1.228 0.279
Colocar encima tela trazada 0.383 1.190 0.125 1.228 0.070
Cortar cada pieza 8.260 1.190 0.125 1.228 1.509
Ubicar de acuerdo a pieza y color 4.250 1.190 0.125 1.228 0.776
TOTAL 5.045
Anexo 15: Tiempo de corte de polo propuesto
Actividades T prom F.V Frecuencia Suplementos |T estandar
Transportar tela a mesa 0.187 1.190 1.000 1.228 0.274
Extender rollo de tela 23.210 1.190 0.009 1.228 0.303
Ubicar papel sulfito 1.170 1.190 0.125 1.228 0.214
Fijar papel sulfito 1.260 1.190 0.125 1.228 0.230
Trazar moldes 3.890 1.190 0.125 1.228 0.711
Inspeccionar 0.133 1.190 0.008 1.228 0.002
Retirar papel sulfito 0.290 1.190 0.125 1.228 0.053
Sefialar la distancia de la tela a no usar 0.150 1.190 0.125 1.228 0.027
Cortar tela trazada a no usar 0.103 1.190 0.125 1.228 0.019
Cortar cada pieza 7.530 1.190 0.125 1.228 1.375
Ubicar de acuerdo a pieza y color 4.190 1.190 0.125 1.228 0.765
TOTAL 3.972
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Anexo 16: Costo de ventas y Gastos administrativos y pronésticos de demanda

COSTOS OPERATIVOS
Demanda atentida 291 244 273 287 309
COSTO H-H [Pago por destajo 581.12 488.80 545.19 573.73 617.71
Etiqueta 59 49 55 58 62
Rollos de tela 3 3 3 3 3
Telasoles 1680 1680 1680 1680 1680
COSTO MP |Estanpado 146 123 137 144 155
Costo total 2469 2344 2420 2459 2518
GASTOS ADMINISTRATIVOS
Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre
Luz 190 150 130 140 180
Agua 25 25 25 25 25
TOTAL 215 175 155 165 205

Costos unitarios

Etiquetas 0.2 céntimos /polo
Rollos 560 soles/rollo
Estampado |0.5 céntimos/polo

Regresion simple para el pronostico de la demanda




2016 2017 2018 2019
Enero 1217 1232 1257
Febrero 1096 1110 1132
Marzo 1138 1152 1175
Abril 1285 1301 1327
Mayo 1300 1316 1342
Junio 1135 1149 1172
Julio 1324 1340 1367
Agosto 1114 1127 1150
Setiembre 1242 1258 1283
Octubre 1308 1324 1351
Noviembre 1408 1425 1454
Diciembre 1547 1567 1598
Suma 15,114 15,301 15,608 19,523
promedio 1259.5( 1275.08333| 1300.66667 X
X= 1,626.89
2016 2017 2018 2019
Enero 0.96625645| 0.96621136| 0.96642747( 0.96629843
Febrero 0.87018658| 0.87053134| 0.87032291| 0.87034694
Marzo 0.90353315| 0.90347036( 0.90338288| 0.90346213
Abril 1.02024613| 1.02032547( 1.02024603| 1.02027254
Mayo 1.03215562| 1.03208941| 1.03177858| 1.03200787
Junio 0.90115125| 0.90111757( 0.90107637| 0.90111507
Julio 1.0512108| 1.05091171| 1.05099949| 1.05104066
Agosto 0.88447797| 0.8838638| 0.88416197| 0.88416791
Setiembre 0.9861056( 0.98660218| 0.98641722 0.986375
Octubre 1.03850734]| 1.03836351| 1.0386981| 1.03852298
Noviembre | 1.11790393| 1.11757401| 1.11788826| 1.11778874
Diciembre 1.22826518| 1.22893929( 1.22860072| 1.22860173
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En base a la demanda promedio obtenida por la capacidad de produccién, se

multiplica por el indice de estacionalidad para obtener el pronostico de la demanda

del 2019
Indice
Aho Mes Ventas estac. Venta proy
2019 Enero 1,626.89 0.96629843 1572




Febrero 1,626.89 0.87034694 1416
Marzo 1,626.89 0.90346213 1470
Abril 1,626.89 1.02027254 1660
Mayo 1,626.89 1.03200787 1679
Junio 1,626.89 0.90111507 1466
Julio 1,626.89 1.05104066 1710
Agosto 1,626.89 0.88416791 1438
Setiembre |1,626.89 0.986375 1605
Octubre 1,626.89 1.03852298 1690
Noviembre |1,626.89 1.11778874 1819
Diciembre |1,626.89 1.22860173 1999
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Anexo N°17: MODELO DE PROCEDIMIENTO

Procedimiento de clasificacion

W]

PR-CL-5S-Clasificaci
on-de-elementos (1)

Procedimiento de limpieza

W]

PR-LP-5S-Limpieza-
del-taller-de-produc

Procedimiento de Orden

W]

PR-OR-5S.docx

Procedimiento de nuevo método de corte de tela

W]

PR-CORT-EM.docx
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Anexo N°18: Formatos de Procedimiento

MONPER’S

Procedimiento de clasificacion elementos
Cddigo: PR-CL-5’S

Version: 00

Elaborado por: Bryan Martinez Condor Firma:

Cargo: Desarrollador de propuesta de mejora

Fecha: 26/05/2019

2019

INDICE

OBUIETIVO ..ttt ettt ettt e e e e e et e e e e e e e s ettt e e e e e s e e e e e e n e s
ALCANCE ...ttt e et e e e e e et e e e e e e et e e e s e e e e e e aaannn
DOCUMENTOS DE REFERENCIA ... oottt e e
DEFINICIONES ... tttetiieeiieiit ettt ettt e ettt e et e e e s e et e e e e e e s sr e e e e e e e e e e annnrreeeaeeeeas
RESPONSABILIDADES ... oottt
RECURSOS ... e e e e

O[R[N [D [T [ [N

182

Hoja de Control de Cambios

N° version Fecha Modificaciones Modificado por:
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1. OBJETIVO
Establecer los lineamientos de la clasificacion de los elementos dentro del taller de produccion.
2. ALCANCE

Aplica para todos los elementos encontrados dentro del taller de produccion de polos.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Ninguno.

4. DEFINICIONES

= Elemento innecesario: Es aquel objeto, herramienta, insumo que no se encuentre en estado
Optimo para poder ser usado y no puede tener mantenimiento preventivo ni correctivo.

= Elemento por reparar: Es aquel objeto que puede ser reparado para ser usado de manera 6ptima
dentro de la produccion.

= Tarjeta Roja: Se utiliza para identificar elemento dentro de la planta que no son necesarios y que
son destinados para desechar

= Tarjeta Amarilla: Se utiliza para identificar propuesta de mejora dentro del taller con el fin de
mejorar las condiciones de trabajo.

5. RESPONSABILIDADES

= Encargado de produccién: Se encarga de verificar que no tengan elementos innecesarios
dentro del taller de produccion y que todos los elementos se encuentren clasificados de
manera optima.
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=  Operario: Se encarga de identificar los elementos y clasificarlos en el segmento que pertenece
tomando una decisién final.

6. RECURSOS
6.1. Equipos de proteccién personal

=  Mascarillas antipolvo
=  Guantes de quirujicos

6.2. Equipos y materiales

= Lapiceros

=  Céamara fotogréfica
= Etiqueta roja

=  Etiqueta amarilla

7. DESARROLLO

7.1.1. Identificacion de elementos
Al iniciar con la identificacidn de los elementos dentro del taller se tiene que listar
dentro del registro de clasificacién cada uno y en la cantidad en que se encuentra.

7.1.2. Clasificacidn de elementos

Se deberd analizar el estado del elemento identificado con el fin de clasificarlo en
necesario, por reparar o innecesario. En el caso de que se clasifiquen los elementos
como necesario o por reparar se deberd tomar la decisién de la ubicacién en la que se
mantendrd. Toda la informacidn debera ser llenada dentro del registro de clasificacion.
Por otro lado, los elementos que no sean necesarios deberan ser desechados dentro de
los tachos ubicados en la entrada del taller. Si los tachos son muy pequefios para poder
desechar alglin elemento deberan ser colocados en las afueras del taller
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MONPER'S

IMPLEMENTACION 5'S

Taller: Produccidon

CLASIFICACION DE EXISTENTES

Responsable

Fecha:

Nombre del elemento

Cantidad Estado

Ubicacién Decision final

Firma del duefio:

7.1.3. Clasificacion mediante tarjetas rojas y amarillas

Se deberd colocar a los elementos que se programe su desecho, la tarjeta roja. Esta

tarjeta tiene como fin identificar de manera visual cuales son los elementos que se debe

eliminar, reubicar, reciclar o reparar dentro del taller en caso no se cuente con las

herramientas o algln recurso para su actividad programada. Se debe llenar todos los

espacios de la tarjeta para poder tener informacién completa de la accion a realizar.

Se deberd colocar a los elementos que pueden significar una oportunidad de mejora, la
tarjeta amarilla. Esta tarjeta tiene el fin de identificar de manera visual a las propuestas




186

de mejora dentro del taller para que cualquier colaborador no pueda tomar otra
decisién del mismo elemento, mientas se lleva a cabo la actividad de mejora
programada. Se debe llenar todos los espacios de la tarjeta para poder tener
informacidn completa de la accidn a realizar. Se deberd completar toda la informacion
de las tarjetas amarillas en el cuadro de control de tarjeta de oportunidad.

Tarjeta amarilla 5s

Fecha
Oportunidad de mejora

Accion correctiva

dafinith

Solucion

Fecha de cierre:

7.1.4. Informar a los encargados
La toma de cualquier decisidn debera ser consultada con el encargado de la
produccién, en base al cruce de ideas se tomara la decision definitiva para accion
a realizar

8. REGISTROS

= Registro de control de tarjeta de oportunidad
= Registro de clasificacion de elementos

= Tarjetas rojas

= Tarjetas amarillas

9. ANEXOS
..\2019-01\Regqistro de clasificacion.xIsx

.\2019-01\Tarjetas amarillas.xlsx

..\2019-01\Tarjetas rojas.xlsx



file:///E:/2019-01/Registro%20de%20clasificacion.xlsx
file:///E:/2019-01/Tarjetas%20amarillas.xlsx
file:///E:/2019-01/Tarjetas%20rojas.xlsx
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Hoja de Control de Cambios

N° version Fecha Modificaciones Modificado por:

1 OBJETIVO
Establecer los lineamientos de la limpieza del taller de produccién
2 ALCANCE

Aplica para todos los elementos encontrados dentro del taller como magquinarias, herramientas,
insumos Y la infraestructura en general.

3 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Ninguno.

4  DEFINICIONES

= Merma: Es los desechos de tela que se originan después del proceso de corte
= Pelusa: Son restos de tela en microparticulas que emiten las telas, las cuales se prenden de las
ropasy en la piel.
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5 RESPONSABILIDADES

= Encargado de produccion: Se encarga de verificar la limpieza dentro del taller de produccién
y que los colaboradores tengan el conocimiento que el taller se deja limpio al finalizar las
labores.

=  Operario: Se encarga de realizar la limpieza dentro del taller de manera periddica rotativa.

6 RECURSOS
a. Equipos de proteccién personal

=  Mascarillas antipolvo
=  Guantes de quirujicos
=  Guantes de neopreno

b. Equiposy materiales

= Escobas

= Recogedor

=  Trapeador

=  Agua

= Trapos de limpieza
=  Limpia todo

7 DESARROLLO

i. Limpieza inicial
Se debera realizar una limpieza constante de parte de todos los trabajadores del
taller al finalizar sus labores, el encargado de produccién debera verificar que los
sitios ocupado se encuentren limpios al termino de sus labores.

ii. Limpieza de pisos
Se deberd barrer los pisos y recoger toda la merma encontrada en el piso, la merma
debe ser desechada de manera individual, ya que se tiene un fin de venta. Los demas
residuos deberan ser recogidos con el recogedor y botados a los tachos de basura.
Posteriormente se debera trapear el piso del taller en primera instancia con detergente
y luego con agua. Al término del trapeado se debe lavar el trapeado y extenderlo en las
afueras del taller para su préximo uso.

iii. Limpieza de maquinarias

Se deberdan limpiar las maquinarias con una brocha pequefa , el objetivo del
limpiado de las maquinarias es quitar toda la pelusa de las rajaduras interiores de
la maquinaria, ya que este puede ser un factor para malograr la maquinay generar
contaminacion en los usuarios.

iv. Completar informacion
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Cada encargado de realizar la limpieza deberd llenar el formato de control de
limpieza. Se debera informar al encargado de produccién al termino de la actividad

para que de el visto bueno o en caso contrario explique las observaciones.

PROGRAMA DE LIMPIEZA-NOVIEMBRE

Fecha

Encargado

Cumplio |No cumplio

observaciones

V.

Programacion de la limpieza

Al inicio de cada mes en la entrada del taller se colocara la programacion de las
limpiezas y los encargados que deberan realizarla. La limpieza debera realizarse

al termino de las acciones laborales diarias.

8 REGISTROS

NA

9 ANEXOS
NA
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1 OBJETIVO
Colocar lo necesario en lugares facilmente accesibles segun la frecuencia de uso.
2 ALCANCE

Aplica para todos los elementos encontrados dentro del taller de produccién de polos.

3 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Ninguno.
4  DEFINICIONES

= Clasificacion: actividad de organizar y situar algo en un respectivo lugar.

=  Control visual: es un estandar que se representa mediante elementos graficos nhuméricos o de
color.

= Rotulado: inscripcion mediante codigo que permite identificar los elementos a ser usados.

5 RESPONSABILIDADES
= Encargado de produccion: Se encarga de verificar que los elementos estén ordenados de
acuerdo a su frecuencia de uso; ademas de verificar que cada uno tenga su rotulado tanto en
las herramientas como en las maquinarias a usar para la fabricacion de polos.
=  Operario: Se encarga de modificar los rotulados en caso de que estos no sean visibles o le falte
a un elemento.
6 RECURSOS
a. Equipos de proteccién personal
= Ninguna

b. Equiposy materiales

=  Rotulos codificados
=  Cinta adhesiva

= Stickers
=  Plumones
= Tijera

7 DESARROLLO

i. Orden de elementos
Los elementos clasificados clasificados como servibles seran ordenados, por lo que se
tendra registro de los elementos y se categorizaran en base a su frecuencia de uso para
poder hacer mas eficiente su lugar dentro de los 3 niveles: Alto, medio y bajo.
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MDHFEHIS METDDDLDG'A 5"5 Area: Taler de producddn
ORDEN DE EXISTENTES
Responsable: Datos de ordenamiento Facha:
Nombre ddl elemento Frecuenda de uso (4/M/E) Ubilcadén incial Ulbilcaclém final Motivo de movimlento

ii. Orden de maquinasy muebles
Gracias a la aplicacion del método Gourchet en la distribuciéon de planta se tiene el
espacio que deben ocupar las maquinarias y los pasillos que se deben tener, por lo cual
se procedié a marcar el perimetro de cada mdaquina, asi como los muebles de mesa de
corte, con el fin de tener un orden de las adecuado.

iii. Rotulado maquinas
Una vez establecidas se procede al rotulado de las maquinas que se usan el proceso de
fabricacion de polos, con la siguiente codificacion MAQ- nombre de la maquinaria.

iv. Informar a los encargados
La toma de cualquier decisién debera ser consultada con el encargado de la
produccién, en base al cruce de ideas se tomara la decision definitiva para accidon

a realizar

REGISTROS

= Registro de orden de existentes

ANEXOS
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1 OBJETIVO
Lograr mejorar el método de corte para reducir las mermas por rollo de tela.
2 ALCANCE

Para el desarrollo se hara uso de estudio de métodos usando un DAP.

3 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Ninguno.

4  DEFINICIONES

Estudio de métodos: Es aquel objeto, herramienta, insumo que no se encuentre en estado optimo
para poder ser usado y no puede tener mantenimiento preventivo ni correctivo.

DAP: Es aquel objeto que puede ser reparado para ser usado de manera 6ptima dentro de la
produccién

5 RESPONSABILIDADES

= Encargado de produccién: Se encarga de verificar que el nuevo método de corte sea mas
eficiente que el anterior, que sera evaluada por la cantidad de merma registrada.
=  Operario: Se encarga de de realizar el nuevo método de corte

6 RECURSOS
a. Equipos de proteccién personal

= Mascarillas antipolvo
= Guantes de lycra

b. Equiposy materiales

= Maquina de corte
=  Papel sulfito

= Rollos de tela

= Moldes

7 DESARROLLO

i. Registro de la actividad de corte
Se levantara informacidon mediante registros en frecuencia en la que se realiza la
actividad de corte. Se registrada la cantidad de rollos tendidos, la cantidad polos por
rollo, y la cantidad de merma por rollo. De manera simultanea se realizara el DAP de
proceso de corte en base al método usado.

Parte diario de Corte

Fecha

Operador

Rollos tendidos

Numero de polos por rollo
Kg de merma por rollo
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Curzograma analitico
Diagrama Mdm. | 1 Resumen

Actividad: Actividad
CORTE DE TELA Operacidn

Inspeccion

Transporte

Almacenamients

Mé&todo &ctual Tiempa (hora-hombra)
Método - Mesa de corte Fechs:
Crperaria (3] : 1 Mano de cbra
Materialas: |
Totsles
Simbalo

Descripcion E:]S:Itﬂnm {min) O |:| |:> D v

Transportsr tels 5 mesa

Extender tela
Ubicar Moldes

Trazar moldes

Medir Tela

Inspeccionar

Sefialar la distancis de la tela & usar

Cortar tela trarads & usar

Quitsr tela marcada
Apilar la tela hasta la distancia
marcads

Colocar encima tels frazada

Cortar cada piezs

Ubicar de scuerdo 8 pieza ¥ color

Tatal

ii. Realizacion del nuevo método de corte (pasos)
Con el fin de disminuir estas mermas y ser aprovechadas en la confecciéon de mas
polos se presentd mejora en el corte de tela, asi como un mejor método de este.
Por ello mediante la informacién obtenida y revisada en manuales de confeccidon
de prendas de vestir se describira el método a proponer. Para ello el nuevo
material que se propone es el siguiente: Papel Sulfito

- Después de realizar todo el tendido del rollo colocar el papel sulfito encima que
se utiliza para el trazado de los moldes, este debe estar fijado al tendido para evitar
asi que se mueva y ocasionar cortes innecesarios, para ello se fija con cinta
adhesiva el papel con la tela.

-Realizar el trazado de los moldes.

-Cortar piezas solicitadas en tejido para obtener un éptimo corte.

-Revisar lotes cortados y clasificarlos por tallas

iii. Registro de nuevo método
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Se desarrollara el método de corte optimizado, el cual serd monitoreado por tiempos y
cantidad de merma queda por rollo y por el nuevo DAP.

Registro de patronaje nuevo

Fecha
Operador
Tiempo kg merma

iv. Informar a los encargados
La toma de cualquier decisién debera ser consultada con el encargado de la
produccién, en base al cruce de ideas se tomara la decisidén definitiva para accion
a realizar

8 REGISTROS

=  Cursograma analitico
= Registro de patronaje nuevo

9 ANEXOS
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