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Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 1

RESUMEN

En el presente trabajo, se realizd una propuesta solucién como proyecto de
investigacion, el tema elegido fue “Mejora de Procesos para el incremento de

productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de confecciones”.

Con esta propuesta se busca obtener una mejora en sus procesos, aplicando los

conceptos de mejora continua, para que la empresa sea mas eficaz y eficiente.

Se realizé el andlisis de todos los procesos que forman parte del Area de
Produccidn, en busca de aquellas causas que subyacen bajo los problemas més evidentes
y se logrd identificar 4 problemas principales, los cuales posterior a la revision de
bibliografia y toma de datos, se descompusieron en varios subproblemas, y a través de
calculos, se logré definir cuéles serian en los que se centraria este proyecto. También, se
hizo una nueva distribucion del Area de Produccion dado que se observo y se confirmé
hablando con el personal de la empresa, que el espacio utilizado actualmente dificulta la

secuencia de las operaciones.

Finalmente, se menciona el uso de indicadores que ayuden a medir la variacién
del antes y después de la mejora, comprobando si los objetivos propuestos al inicio del

presente trabajo de investigacion y solucion tuvieron el resultado esperado.

Palabras claves: Productividad, Mejora de Procesos, Lean Manufacturing, Desperdicios,

Distribucion de Espacios
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ABSTRACT

In the present work, a solution proposal was made as a research project, the topic
chosen was "Process Improvement to increase productivity by applying Lean
Manufacturing in a clothing company”.

This proposal seeks to improve its processes, applying the concepts of continuous

improvement, to make the company more effective and efficient.

The analysis of all the processes that are part of the Production Area was carried
out, in search of those causes that underlie the most obvious problems, and it was possible
to identify 4 main problems, which after the review of literature and data collection, were
broken down into several subproblems, and through calculations, it was possible to define
which would be the ones on which this project would focus. Also, a new distribution of
the Production Area was made since it was observed and confirmed by talking to the

company's staff, that the space currently used hinders the sequence of operations.

Finally, it is mentioned the use of indicators that help to measure the variation
before and after the improvement, verifying if the objectives proposed at the beginning
of the present work of investigation and solution, had the expected result.

Keywords: Productivity, Process Improvement, Lean Manufacturing, Waste, Space
Distribution
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CAPITULO I: Formulacién del Problema

1.1 Descripcion de la Realidad Problematica.

En la actualidad las empresas se enfrentan a un proceso dindmico, consecuencia
de la globalizacién, el cual integra a los mercados y negocios a nivel mundial, esto
representa una oportunidad tanto para los consumidores como para los proveedores de
productos y servicios, aungue hasta el momento no se haya explotado en su totalidad. Es
por ello, que las empresas estan casi obligadas a buscar la mejor forma de adaptarse a los

continuos cambios en busca de aumentar los ingresos y disminuir los costos operativos.

Al dar una mirada al ambito global, el mayor exportador de confecciones es China,
y es porque la industria ha logrado integrar y mejorar sus procesos productivos,
adaptandose a los cambios necesarios ante los nuevos desafios de esta industria, otro caso
es el de las empresas norteamericanas donde los resultados de mejora pueden llegar hasta
el 50% en diferentes procesos, gracias a la aplicacion de herramientas de mejora continua.
Sin irnos muy lejos en Colombia, también saben lo valioso de su aplicacién, y es por eso
por lo que los estudios sobre Lean Manufacturing en este sector ocupan uno de los tres

primeros lugares.

Esta investigacion, esta orientada al estudio y propuesta de mejora de los procesos
Ilevados a cabo en una empresa de confecciones que fabrica prendas para bebés y padres,
principalmente pijamas, las cuales luego son vendidas a empresas con marcas reconocidas
a nivel nacional e internacional. Su reconocimiento como empresa de confecciones le
permite disfrutar de buenas relaciones comerciales, basadas en un trabajo profesional,
ético y leal. Entre los principales paises a los que exporta sus productos estan: Bolivia,
Chiley EE. UU.

Segun el Ministerio de la Produccion (Produce, 2015) Entre las principales
caracteristicas del sector textil y confecciones, esta que la industria representa una parte
importante de la produccion manufacturera al llegar a 8.9% y 1.3% del PBI nacional (en
2014). Ademas, se encuentra que es un sector relevante para la generacion de empleo
(411,770 puestos de trabajo), pese a que el empleo en el sector informal asciende a 52%

en el 2014. Este importante efecto de arrastre también se evidencia en un elevado numero
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de micro, pequefias y medianas empresas (MiPyme): mas de 37 mil en el afio 2014, lo
que equivale al 99.5% del numero total de empresas. La mayor parte de estas empresas
son microempresas, las cuales se caracterizan por bajos niveles de productividad y
limitaciones de financiamiento, lo que ha generado que se vean seriamente afectadas tras
el incremento de la competencia de productos importados en el sector textil y
confecciones en los altimos afios. (Produce, 2015).

Figura 1 : Exportaciones de textiles y confecciones

Exportaciones de textiles y confecciones, 1984 - 2014
( millones de délares)

1984 1986 1988 1990 1992 1994 1996 1998 2000 2002 2004 2006 2008 2010 2012 2014

Fuente: Ministerio de la Produccion

Figura 2 : PBI Textil y confecciones

Grafico 2
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Figura 3 : Evolucién de la PEA ocupada del sector textil y confecciones

Grafico 10

Evoluciéon de la PEA ocupada del sector textil y
confecciones, 2008 - 2014
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Fuente: Ministerio de la Produccion

Figura 4 : Resultados de la Aplicacion de Lean Manufacturing
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Fuente: Hernandez y Vizan, (2013). Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion. (p. 116)

El sector es uno de los principales generadores de ingresos para el pais, sin
embargo, las Mypes enfrentan problemas referidos a una deficiente gestion de procesos
y a la baja capacidad para desarrollarse al nivel de los mercados internacionales,
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deficiencias que no les permiten usar sus recursos de forma 6ptima, en beneficio y mejora

de su rentabilidad.

El principal desafio para las empresas dedicadas al sector de confecciones
entonces viene siento la necesidad de mejorar sus procesos, las condiciones de trabajo en
las que labora el personal e implementar el uso de herramientas eficaces que contribuyan
a la mejora de la productividad, optimizando los recursos utilizados y por consiguiente,
disminuir las mermas y la produccion de productos defectuosos. Para ello, es importante
analizar con detenimiento todo el proceso de produccion de la empresa, para poder tener
una vision a detalle de cuéles son las &reas y procesos que requieren la implementacion
de instrumentos Utiles para lograr una mejora en la productividad y el rendimiento. Una
mezcla de calidad, organizacion y cooperacion para aceptar y adecuarse a los nuevos
procesos y herramientas de mejora continua, dentro de las pequefias y mediana empresas

podria direccionarlas hacia una mejora.

Con la visita a la empresa y mediante el dialogo con el Jefe Comercial, se pudo
obtener una visién amplia de la situacion actual, encontrdndose problemas en distintas
areas de produccion, algunos de estos son referidos a una inadecuada distribucion de
espacios los cuales no permiten que la cadena productiva sea 6ptima, una inadecuada
gestion de sus procesos, los cuales conllevan a retrasos en la produccién y entrega de los
productos requeridos, asimismo, también se observa problemas que involucran al
personal que labora en la empresa, con respecto a ellos se evidencio una falta de
organizacion y conocimiento de procesos estandarizados para realizar sus actividades,

causando reprocesos y retrasos.

Existen un conjunto de elementos que determinan el éxito en la implementacién
de Lean Manufacturing en una organizacion; entre estos se encuentran la comunicacion,
el cambio en la cultura, el compromiso de la alta direccion, el involucramiento de los

empleados, la educacion y el entrenamiento. (Marulanda & Gonzalez, 2017, p. 107)

A través de este trabajo, la tesista realiza un analisis de la situacion actual de la
empresa usando la simulacion en el software Arena, el cual permite identificar aquellas
areas que representan cuellos de botella en la cadena de produccion de la empresa de

confecciones, para posteriormente plantear la implementacion de Herramientas de Lean
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Manufacturing, buscando lograr un aumento en la productividad de la empresa a través
de la mejora continua y la optimizacién de los procesos productivos.

Lean Manufacturing o también Ilamado comdnmente filosofia esbelta o agil. Es
una filosofia de trabajo, bajo el enfoque de la mejora continua y optimizacion de un
sistema de produccion o de servicio, mediante el cumplimiento de su objetivo que es la
disminucion de despilfarro de todo tipo ya sea inventarios, tiempos, productos
defectuosos, transportes, retrabajos por parte de equipos y personas. (Rojas & Gisbert,
2017, p.121).

La empresa se enfrenta durante el afio a temporadas bajas y altas, normalmente
cuenta con 4 clientes fidelizados que requieren 2 pedidos grandes al afio, lo que se ve
representado por las estaciones de invierno y verano, pero también se pueden presentar
pedidos que llegan de forma repentina y deben ajustar sus operaciones para cumplir con
el pedido, lo cual requiere que toda la empresa se adapte y trabaje al ritmo requerido,
minimizando los desperdicios y tiempos muertos. “Para ello, el uso de herramientas de
Lean Manufacturing en las compafiias del sector textil permite optimizar los recursos
fisicos y responder de forma eficiente a los cambios en la demanda en periodos cortos de
tiempo” (Marulanda & Gonzalez, 2017, p.107).

Los cambios que se daran con la implementacion de nuevas metodologias de
trabajo para la mejora continua podrian ser dificiles de entender y conseguir la adaptacion
y apoyo de todos los miembros de la organizacion, desde la alta direcciéon hasta los
colaboradores, por ello, este proceso de cambio debe ir acompafiado de un monitoreo,
que muestre los cambios y progresos que se puedan ir dando en la medida que transcurra
el tiempo. “Esto significa, la implementacion de Lean Manufacturing desde la gestion de
operaciones representa un reto organizacional para atender los diferentes tipos de
produccion” (Marulanda & Gonzélez, 2017, p.108).

Como apoyo para el control y monitoreo de la propuesta de mejora de los procesos
de la empresa para el incremento de la productividad de los recursos, la tesista utilizo la
herramienta Arena Software, con la finalidad de modelar la situacion previa a la

implementacion y posteriormente ir obteniendo un registro de los progresos.

Cantl, Guardado & Balderas (2016) aseguran que: “La simulacion es sin lugar a

duda una probada herramienta para el analisis de los procesos productivos, Yy



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 8

consecuentemente un medio de experimentacion de las variables involucradas, todo ello

para el beneficio de mejorar el desempeio operacional.”

Con todo lo explicado anteriormente, se da una vision de la realidad problemaética,
que con este trabajo, la tesista espera mejorar para la empresa, durante se vayan realizando
los puntos siguientes se presenta mayor detalle, cabe recalcar que la tesista, busca llevar
la teoria y todos los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera, a la practica y
conseguir la mejora de procesos con un aumento de la productividad de los recursos de
esta empresa, permitiendo una subsecuente administracion eficaz y eficiente de su flujo
de valor. La adaptacion a los cambios sera de vital importancia en todo el proceso,
adaptarse a los requisitos que el mundo cambiante y acelerado exige como respuesta a las
exigencias del mercado, haciendo frente al aumento de la competencia en este sector

creciente.
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Tabla 1: Tabla de Analisis ABC 2020
COLECCION DEL 2020
. . . | % Frecuencia
Principales Causas Cantidad |%oFrecuencia
Acumulada
Manchas en los productos 21 28.40% 28.40%
El personal nuevo no conoce bien los procesos 14 18.60% 47.00%
Broches mal colocados 11 14.30% 61.30%
No cuentan con un espacio para productos en proceso 8 10.80% 72.10%
Distorsiones en la composicion de la figura 7 9.40% 81.50%
Costuras que no se ajustan al estampado de cobertura 5 7.20% 88.70%
Piezas cortadas no tienen las mismas medidas 5 6.10% 94.80%
Estampado no queda correctamente alineado 4 5.20% 100.00%
TOTAL 75 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Figura 5 : Diagrama de Pareto: Causas de las fallas en los productos 2020
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Tabla 2: Tabla de Analisis ABC 2019

COLECCION DEL 2019

10

% Frecuencia

Fuente: elaboracion propia

Principales Causas Cantidad | %/Frecuencia
Acumulada
Manchas en los productos 20 28.57% 28.57%
El personal nuevo no conoce bien los procesos 13 18.57% 47.14%
Broches mal colocados 10 14.29% 61.43%
No cuentan con un espacio para productos en proceso 8 11.43% 72.86%
Distorsiones en la composicidn de la figura 7 10.00% 82.86%
Costuras que no se ajustan al estampado de cobertura 5 7.14% 90.00%
Piezas cortadas no tienen las mismas medidas 4 5.71% 95.71%
Estampado no queda correctamente alineado 3 4.29% 100.00%
TOTAL 70 100.00%

Figura 6 : Diagrama de Pareto: Causas de las fallas en los productos 2019

Diagrama de Pareto: Causas de las fallas en los productos
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Tabla 3: Tabla de Detalle de Procesos

11

CLIENTES

modelo establecido del disefio
de su producto, se trabaja en
estrecha coordinacidn con cada
cliente.

PROCESO SUB - PROCESO DESCRIPCION PROBLEMAS
Representa el andlisis de
mercado, el apoyo y soporte a
CAPTACIGN Y los cI;entei que Ijrequieran Los dise.ﬁt_)? p(rjeslent?_n distorsiones enla
n no tienen un mposicién iguras, n iene un
DESARROLLD SECUIMIENTOIDE cuando estos no tienen u composicion de las figuras, no se tiene u

adecuado registro de las entradas y salidas del
proceso.

PRODUCCION

MODULO DE
CORTE

Para este proceso cuentan con
una mesa de corte, donde se
ectienden las telas y con la
maquinaria y los accesorios
adecuados, se procede a cortar
las capas que luego se
convertiran en piezas para el
siguiente proceso.

Se colocan demasiadas capas y al momento de
realizar el corte algunas piezas no tienen las
medidas exactas.

MODULO DE
CONFECCIONES

Aqui se lleva a cabo los
subprocesos de corte y costura,
para unir las piezas que fueran
entregadas por el proceso
anterior, este es un proceso de
mayor importancia, debido a
que se debe preveer que las
costuras estén alineadas y los
bordes sena correctos, también
se tiene la colocacién de
broches para las prendas que
los requieran.

El personal no tiene el conocimiento necesario
de la operacidn, no hay documentos de trabajo
estandar, no se tiene lugares asignados para la
colocacidn de los productos que vienen del
proceso anterior o van al siguiente proceso,
esto genera manchas en los productos.

MODULO DE
ACABADO Y
EMPAQUETADO

Se hace el planchado de los
productos mediante el
vaporizado, con la finalidad de
tener una mejor presentacion al
momento de colocarlas en sus
debidos empaques, asimismo,
en el proceso de empaquetado
se embolsan las prendas en
forma unitaria y
posteriormente se colocan en
cajas con las cantidades
solicitadas distribuidas
uniformemente.

Errores de las etapas anteriores suelen resaltar
en las Ultima etapa, cuando los productos ya
estan terminados, también hay errores en la
contabilizacién de los productos que se
empaquetan.

Fuente: elaboracion propia
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1.2 Formulacion del problema

1.2.1 Problema General.

e ;Laaplicacion de Lean Manufacturing favorece la mejora de procesos, para

el incremento de la productividad en una empresa de confecciones?

1.2.2 Problemas Especificos.
A continuacion, se presentan los problemas especificos:

e Tener procedimientos y documentos estandarizados, ayudara a evitar
errores en la produccién, para el incremento de la productividad en una
empresa de confecciones?

e (El orden y distribucion del espacio, permitira la disminuciéon de los
tiempos de traslado, para el incremento de la productividad en una empresa
de confecciones?

e ;La participacion e involucramiento de los trabajadores en la mejora de
procesos, reduce los tiempos de produccion e incrementa la satisfaccion
laboral del personal, para el incremento de la productividad en una

empresa de confecciones?

Figura 7 : Arbol de Problemas
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1.3 Objetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo General.

e Utilizar Lean Manufacturing y favorecer la mejora de los procesos, para el

incremento de la productividad de la empresa de confecciones.

1.3.2 Objetivos Especificos.

e Definir procedimientos y documentos estandarizados evitando errores en la
produccion que engloban la cadena de operaciones de la empresa, para
incremento de la productividad en una empresa de confecciones.

e Optimizar el orden y distribucion de los espacios, lograr la disminucion de
los tiempos de traslado, para el incremento de la productividad en una
empresa de confecciones.

e Implementar un mecanismo de participacion del personal para el mejor
conocimiento de las operaciones, aumentando el involucramiento de los
trabajadores, para generar una disminucion de los tiempos de produccién y
aumentar la satisfaccion laboral del personal, para el incremento de la

productividad en una empresa de confecciones.

Figura 8 : Arbol de Objetivos
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1.4 Justificacion de la investigacion

1.4.1 Teobrica

La investigacion tiene la finalidad de poner en préctica los conocimientos
adquiridos a lo largo de la carrera, acerca de la Metodologia Lean Manufacturing, que
permite obtener como consecuencia de su aplicacion una mejora en los procesos, con la

eliminacién algunos de los 7 desperdicios de Lean, como:

- Sobreproduccion:

El desperdicio por sobreproduccion es el resultado de fabricar mas cantidad
de la requerida. La sobreproduccion es un desperdicio critico porgque no incita a la mejora
ya que parece que todo funciona correctamente. Ademas, producir en exceso significa
perder tiempo en fabricar un producto que no se necesita para nada, lo que representa
claramente un consumo inutil de material que a su vez provoca un incremento de los

transportes y del nivel de los almacenes. (Hernandez & Vizan, 2013).

- Transporte y movimientos innecesarios:

El desperdicio por transporte es el resultado de un movimiento o
manipulacion de material innecesario. Las maquinas y las lineas de produccién deberian
estar lo mas cerca posible y los materiales deberian fluir directamente desde una estacion
de trabajo a la siguiente sin esperar en colas de inventario. En este sentido, es importante
optimizar la disposicion de las maquinas y los trayectos de los suministradores. Ademas,
cuantas mas veces se mueven los articulos de un lado para otro mayores son las

probabilidades de que resulten dafiados. (Hernandez & Vizén, 2013).

- Defectos, Rechazos y Reprocesos:
El despilfarro derivado de los errores es uno de los mas aceptados en la industria, aunque
significa una gran pérdida de productividad porque incluye el trabajo extra que debe
realizarse como consecuencia de no haber ejecutado correctamente el proceso productivo
la primera vez. Los procesos productivos deberian estar disefiados a prueba de errores,
para conseguir productos acabados con la calidad exigida, eliminando asi cualquier

necesidad de retrabajo o de inspecciones adicionales. (Hernandez & Vizan, 2013).
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- Tiempo de espera:
El desperdicio por tiempo de espera es el tiempo perdido como resultado de una secuencia
de trabajo o un proceso ineficiente. Los procesos mal disefiados pueden provocar que
unos operarios permanezcan parados mientras otros estan saturados de trabajo. Por ello,
es preciso estudiar concienzudamente como reducir o eliminar el tiempo perdido durante

el proceso de fabricacién. (Hernandez & Vizéan, 2013).

Es asi como la tesista, al identificar la problemética existente en la empresa
dedicada al rubro de confecciones, con la cual se realiza este trabajo de tesis, puede
realizar una asociacién de esta con las causas ligadas a la falta de aplicacion de

metodologias que aporten en la busqueda del incremento en la productividad.

La empresa tiene ya varios afios en el mercado, exportando productos a otras
empresas en varios paises, y ahora quiere introducir su propia marca, para lo cual necesita
mejorar los procesos que viene realizando, con la disminucion de tiempos de produccion,
fallas en los productos y entregas en las fechas limites. Este trabajo de tesis busca resolver
parte de estos problemas, llevando la teoria aprendida en las aulas de clase a la vida real

y también servird como un referente para futuros trabajos de investigacion que se realicen.

1.4.2 Préctica

Esta investigacion aplica de forma concreta la Metodologia de Lean
Manufacturing para la mejora continua en una empresa dedicada al rubro de confecciones,
buscando dar una real solucion a los problemas identificados en el proceso productivo,
enfocandose en la reduccion de tiempos y costos, los cuales se identifica, estan
estrechamente ligados, debido a que cuando hay retrasos por reprocesos o actividades
improductivas no solo representan tiempos perdidos sino que también generan

sobrecostos, y todo esto alineado a la eliminacion de desperdicios.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define
la forma de mejora y optimizacién de un sistema de produccion focalizandose en
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos
0 actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios. (Hernandez & Vizan,
2013).
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Lean Manufacturing propugna un cambio radical cultural. Este cambio consiste
en analizar y medir la eficiencia y productividad de todos los procesos en términos de

“valor afiadido” y “despilfarro”. (Hernandez & Vizan, 2013).

Con el analisis AS-IS y posteriormente en la segunda parte con el TO-BE, se
evidencia los resultados obtenidos luego de la aplicacion de las mejoras propuestas en
este trabajo de tesis. El estudio de la situacion actual de la empresa recopila la mayor
cantidad de informacion necesaria para fundamentar los hechos, asimismo, se usan
herramientas de simulacion de procesos para proporcionar una vision mas clara del

sistema actual de la empresa.

Al finalizar, uno espera obtener un resultado favorable con la aplicacion de este
trabajo de tesis y que sirva como base para futuras investigaciones y trabajos, que

apliguen la misma metodologia y estén enfocados en el rubro textil y confecciones.

1.4.3 Metodoldgica

El presente trabajo de tesis tiene como finalidad la utilizacion de la Metodologia
Lean Manufacturing enfocada en la mejora continua, asimismo alineada a este enfoque,
la tesista aplica la Metodologia de Distribucién de Espacios, como complemento para
lograr el objetivo de este trabajo de investigacion.

La tesista aplica algunas de las herramientas que la Metodologia Lean
Manufacturing proporciona, buscando reducir los desperdicios y las operaciones que no

representen valor a la empresa, herramientas como las siguientes:

Con el PHVA, también conocido como el ciclo de Deming, se hace uso de cada
uno de sus pasos (planificar, hacer, verificar y actuar), en primer lugar, PLANIFICAR
los objetivos, con un correcto uso de los recursos (las herramientas e informacion
adquirida), y creando alternativas ante los inconvenientes que se presentan, también se
identifica cuales de los “8 Desperdicios de Lean” estan presentes en la empresa para poder
eliminarlos o reducirlos en la mayor proporcién posible, como segundo paso en HACER,
se ponen en practica todas las herramientas anteriormente definidas y otras actividades
qgue pueden ser beneficiosas en la busqueda de la reduccion de desperdicios y el
incremento en la productividad de la empresa, posteriormente en la parte de

VERIFICAR, haciendo uso de los indicadores establecidos en los puntos anteriores, se
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realizan las mediciones para comprobar la obtencién de una mejora respecto al sistema
actual y por ultimo con ACTUAR, se busca corregir, tomar acciones preventivas y

reducir, todos los efectos no deseados.

Dentro del contexto de un sistema de gestion de la calidad, el ciclo PHVA es un ciclo que
estd en pleno movimiento. Que se puede desarrollar en cada uno de los procesos. Esta
ligado a la planificacion, implementacion, control y mejora continua, tanto para los
productos como para los procesos del sistema de gestion de la calidad. (Industrial Data,
2003, p.92).

Hoshin Kanri es una herramienta para la toma de decisiones para el equipo de
ejecutivos de la empresa que enfoca recursos en las iniciativas criticas necesarias para
lograr los objetivos del negocio. Usando una matriz visual, se seleccionan de 3 a 5
objetivos claves y se traducen en proyectos especificos y son desplegados a niveles

inferiores para su implementacion. (Hernandez & Vizan, 2013).

Ademas, la estandarizacion ofrece muchas ventajas. Primero, te permite calcular
facilmente cuanto tiempo y cuantos recursos necesitaras para realizar el trabajo. Cuando
el trabajo esta estandarizado, todo empleado es el mejor y el mas rapido. La estimacion
de lo que se requiere para completar una tarea se convierte en una cuestion de simple
calculo. (Ryder Ever better, 2015, p.4).

Respecto al uso de la herramienta Takt Time, el takt, “compés” en idioma aleman,
se emplea para sincronizar el tiempo de produccion con el de ventas, convirtiéndose en
un numero de referencia que da una sensacion del ritmo al que hay que producir.
(Hernandez & Vizén, 2013).

Adicionalmente, también se hace uso del Método SLP conjunto con las
herramientas Diagrama de Recorrido y Guerchet en busca de optimizar la distribucion
actual de planta, con esto se determina cuales son los espacios fisicos necesarios para las

operaciones de la empresa.



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 18

1.5 Delimitacién del Estudio
1.5.1 Delimitacion Espacial

Este trabajo de tesis tiene como finalidad generar una propuesta de mejora de
procesos para el aumento de la productividad, mediante el uso de la simulacién y la
Metodologia Lean Manufacturing, se aplica en una empresa dedicada al rubro de
confecciones, ubicada en la Calle Los Telares — Urb. Vulcano, en el distrito Ate de la
ciudad de Lima (Figura 9), la cual se caracteriza por ser una zona altamente industrial y
por tener a varias empresas de este rubro posicionadas en este lugar.

Figura 9 : Ubicacién geografica satelital
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1.5.2 Delimitacion Temporal

Para considerar el tiempo que toma la realizacion de esta tesis, la tesista considera
un periodo de duracién de un afio. Asimismo, como es necesario tener datos para hacer
una comparacion de la situacion previa, con registros para aplicar los indicadores
anteriormente propuestos, se usan datos de afios anteriores que puedan ser de utilidad en

la investigacion.
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1.5.3 Delimitacién Conceptual

Este trabajo de tesis se enfoca en la mejora de los procesos, con un consecuente
incremento de productividad, en una empresa del rubro de confecciones, mediante el uso
de la simulacion y la Metodologia Lean Manufacturing, lo cual involucra el uso de
herramientas que se desprenden de esta metodologia y que tienen como finalidad

promover la mejora continua dentro de las empresas donde sean aplicadas.



1.5.4 Matriz de Consistencia

Tabla 4: Tabla para Matriz de Consistencia
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Problema General Objetive General Hipotesis Tipo Variable Indicader Metodologia
General
Mejora de

Utilizar Lean | Laaplicacion de Lean | Dependiente | procesos Cantidad sin Defectos X 1009 Lean Manufacturing
;La aplicacién de Lean | Manufacturing v | Manufacturing, Cantidad Total producida
Manufacturing favorece la | favorecer lamejoradelos | favorece la mejora de El presente trabajo de tesis
mejora de procesos, para el | procesos, para el | procesos, para el tiene como finalidad la
aumeto de la | tneremento de la | incremento de la utilizacion de la
productividad en una | productividad de  la | productividad enla Lean Unidades Producidas Metodologia Lean
empresa de confecciones? | empresa de confecciones. | empresa de Independiente | Manufacturing - — Manufacturing enfocada

confecciones. Materiales Utilizados et la mejora continua.
Problemas Especificos | Objetivos Especificos Hipotesis Tipo Variable Indicader Metodologia
Especifica
N° de Mermas Estandarizacion

;Tener procedimientos v | Definir procedimientos y | Contar con Dependiente  |Erroresenla N°Total de Productos X 100%
documentos estandarizados, | documentos procedimientos y produccion Se aplicaran algunas de las
ayudard a evitar errores en | estandarizados evitando | documentos herramientas que la
la  produccion, para el| errores en la produccién | estandarizados evita Metodologia Lean
incremento de la| gue engloban la cadena | errores en las Manufacturing
productividad en  wuna| de operaciones de la produccion, para el proporciona, buscando
empresa de confecciones? | empresa, para incremento | incremento de la Procedimientos v | Procesos Estandarizados definir un estindar del

de la productividad en productividad de una Independiente | documentos . Totalde Procesos X 100% | modo de hacer las cosas,

una empresa de empresa de estandarizados con el wuwso de la

confecciones. confecciones. Estandarizacion.

Fuente: elaboracion propia
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;El orden y distribucion del | Optimizar el orden v | Optimizar el orden v
espacio,  permitird la| distribucién  de los | distribocidn  de  los TPTA — TPTD
disminucion de los tiempos | espacios, lograr la| espacios, permite la|Dependiente Disminucion de —X 100%
de  traslado, para el|disminucion  de los | disminucion  de  los tiempos de TPTA Meétodo de Guerchet y
iheremento de la | tiempos de trazlado, para| tiempos de  traslado, traslado TPTA = Tiempo Promedio de traslado Diagrama de Recorrido
productividad en  una|el incremento de la| paraelincremento dela antes
empresa de confecciones? | productividad  en  una| productividad en una En busca de optimizar la
empresa de confecciones. | empresa de TPTD = Tiempo Promedio de traslade | distribucién  actual  de
confecciones. despuis planta, con esto  se
determinard cudles serfan
los espacios fisicos
fECesarios para las
operaciones de la empresa.
Orden ¥ Espacio Disponible — Espacio Utilizado
Independiente | distribucitn del P— 100%
. spacio Disponible
espacio
(La participacion e| Implementar un Implementar un
wvolucramiente  de  los | mecanismo de mECj‘PiWF[ &l r?ai Disminucion de
trabajadores en 1a mejora de | participacidn del personal | PAMUCIDACION del PRrsoNdl| Nyependiente | tiempos de Tiempo Antes — Tiempo Después
Procesos, reduce los | para el mejor E:mi:sl E;”;g;?;ig? :0?1 produccién Tiempo Antes x 100% Hoshin Kanri
tiempos de produccidn e | conocimiento de las im‘nlumafnito de los Esta es una herramienta que
incrementa la satisfaccion operaciones, a_ummtand.n trabajadores, genera una permite alinear los objetos
laboral del personal, para el | el nvolucramiento de los | g1 imnciin de los de la compafila en su
incremento de la | trabajadores, para generar | tiempos de produccién y Mecanizmo de conjunto con el trabajo que
productividad  en  una| una disminucion de los aumenta la satisfaccion participacion del se lleva a cabo en el taller.
empresa de confecciones? | tiempos de produccidn y | laboral del personal, para | Independients | personal 9 de Satisfaccidn - % de Satisfaccion

aumentar la satisfaccion
laboral del personal, para
el incremento de la
productividad en una
empresa de confecciones.

el incremento de la
productividad en una
empresa de confecciones.

Después Antes

Fuente: elaboracion propia
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CAPITULO II: Marco Tebrico

2.1 Antecedentes de la investigacion

2.1.1 Tesis Relacionadas

En esta parte del trabajo, se detallan las tesis que sirven de base para fundamentar
los conceptos y metodologias presentadas como posibles soluciones a los problemas
identificados en la empresa. Este contenido permite realizar comparaciones con los datos

obtenidos al momento de hacer la aplicacion de las herramientas planteadas.

Mejia, S. (2013). Analisis y propuesta de mejora del proceso productivo de
una linea de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de
herramientas de Manufactura. (Tesis de pregrado). Pontificie Universidad Catolica

del Per(, Lima.

Debido al entorno cambiante del ambiente de negocios en el que se encuentran las
empresas manufactureras, no solo las industrias textiles, ha propiciado un nuevo
escenario en que el Unico medio que tienen las empresas de todos estos sectores para
continuar compitiendo es la continua implementacion de las mejores practicas, principios

y tecnologias de gestion. (Mejia, 2013).

Villasefior (como se cité en Mejia, 2013) piensa que la Metodologia Lean
Manufacturing actia como una alternativa y se define como una filosofia de produccién,
una manera de conceptualizar el proceso de produccion, desde la materia prima o solicitud

de compra hasta el producto terminado para satisfacer al cliente final. (Mejia, 2013).

Sin embargo, es de esperar que la mayoria de las empresas en el Perd, no apliquen

esta metodologia por falta de conocimiento.

Por este motivo, se propone realizar un analisis del sistema productivo de una empresa
manufacturera textil del sector de confecciones en una de sus lineas més representativas,
basandose en el pensamiento de manufactura esbelta con el objetivo de utilizar conceptos

y herramientas que permitan administrar eficientemente su flujo de valor. (Mejia, 2013).
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Objetivo General:
Desarrollar el andlisis y la propuesta de mejora del area de confecciones de la
empresa en estudio por medio de la aplicacion de herramientas de manufactura
esbelta.

Objetivos Especificos:

v" Presentar los fundamentos de la filosofia de manufactura esbelta que
es utilizada en la actualidad por las empresas de clase mundial.

v Mostrar los principales procesos productivos, productos, maquinarias
y métricas de la empresa en estudio.

v"Identificar los principales problemas que muestre el mapa de flujo de
valor y que afecten a la familia de productos seleccionados y elegir las
herramientas de manufactura esbelta a emplear.

v Aplicar las herramientas de manufactura esbelta definidas.

v Realizar una evaluacion de un andlisis costo-beneficio que justifiquen

esta propuesta.
Comentario

Esta tesis me sirvié para ver como se podia empezar a evaluar la situacion de la
empresa, con la finalidad de encontrar los problemas subyacentes y que requieren ser
mitigados. Mejia, realiza una serie de pasos para definir cuales serian las herramientas
mas idoneas de acuerdo con el tipo de problemas que presenta la empresa, y al final alinea
las mejoras con el costo — beneficio para ver la viabilidad de la implementacién de sus
propuestas, llega a la conclusion, después de su analisis, de que la aplicacion de

herramientas de manufactura esbelta, proporcionan ventaja competitiva a la empresa.

Palacios, M. (2018). Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la linea de produccién en la empresa textil Dacord S.R.L, Pte. Piedra,

2017. (Tesis de pregrado). Universidad César Vallejo, Lima.

Hoy en dia con el surgimiento de nuevos competidores en el mercado y el

incremento de los niveles de exigencia de los clientes en lo que respecta a precio, calidad
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y garantia. Hace que las empresas busquen de manera continua la mejora sistematica de

sus procesos, con el fin de ofrecer lo mejor a sus clientes. (Palacios, 2018).

Por ello, el desarrollo de la presente tesis surge ante la necesidad de mejorar el
proceso productivo en la linea de produccion en la empresa textil Dacord S.R.L. En el
cual el objetivo principal es mejorar la productividad mediante la aplicacion del Lean

Manufacturing. (Palacios, 2018).

La empresa en estudio se dedica a la confeccion y estampado de prendas. Y a fin
de conocer la situacion actual del area de produccion, se realizé la medicion del indicador
de la productividad comprendido por la eficiencia y eficacia. Una vez conocida la
situacion actual, se delimité el caso de estudio al proceso de confeccidn de polos basicos,
el cual fue la unidad de estudio y luego mediante el mapa de flujo de valor (VSM), se
identificd los desperdicios presentes en dicho proceso y mediante ello se designé las
herramientas necesarias para afrontar dichos problemas, el cual fueron la metodologia 5's
y el trabajo estandarizado. Con la aplicacion del Lean Manufacturing y de las
herramientas seleccionadas, se logré reducir los desperdicios detectados en la linea de

produccién y mediante ello incrementar la productividad. (Palacios, 2018).
Objetivo General:

Determinar como la aplicacién del Lean Manufacturing mejora la productividad

en la linea de produccidén en la empresa textil Dacord S.R.L.
Objetivos Especificos:

v Determinar como la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la
eficiencia en la linea de produccion en la empresa textil Dacord S.R.L.
v Determinar como la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la

eficacia en la linea de produccion en la empresa textil Dacord S.R.L.
Comentario

Palacios, con la aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing, como la
estandarizacion logro reducir tiempos, lo cual llevo a un consecuente incremento de la

produccion de la empresa, y segun describe esta alineado a su objetivo de incremento de
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la eficacia de la empresa, asimismo, la implementacion de manuales de operacion fue un

elemento con una gran contribucion y aporte en la estandarizacion.

Criséstomo, M. (2018). Propuesta de mejora en la confeccion de ropa de vestir
femenina de una pyme mediante la aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma y
Herramientas VSM, 5S°S y Distribuciéon de la planta, 2018. (Tesis de pregrado). Pontifice

Universidad Catélica del Peru, Lima.

En los ultimos afos, el sector textil ha tenido un crecimiento significativo en la
importacion y exportacion de prendas confeccionadas por PYMES. Sin embargo, este no
ha sido aprovechado al m&ximo puesto que los procesos cuentan con diversas falencias
(planificacion, comunicacion, organizacion, entre otros). Por ello, con la necesidad de
apoyar el crecimiento de nuevas PYMES en este sector y mejorar dichas falencias

desarrollamos el siguiente informe. (Criséstomo, 2018).

El presente proyecto tiene como objetivo incrementar la produccion optimizando
costos mediante la deteccion de puntos criticos en la produccion y servicio de una
empresa de confeccion. Para ello, se aplicara las herramientas Lean Six Sigma (VSM,
5S’s y Lean Service) y la distribucion de planta. Como base del informe se presentan 03

casos de la aplicacion exitosa de estas herramientas. (Criséstomo, 2018).

Luego del empleo de estas herramientas, se obtiene un incremento de produccién

de 480 prendas iniciales a 680 prendas al mes con la propuesta.

Con ello concluimos que la aplicacion de estas herramientas se puede promover

el crecimiento y prosperidad de nuevas PYMES en el Perd.

Actualmente, la mayoria de las empresas PYME en el Peru realizan el pedido de
sus recursos, la planificacion de su demanda y venta de acuerdo con la experiencia del
dia a dia y no emplean procedimientos ni documentos estandarizados como base de sus
procesos, lo cual producen efectos perjudiciales en el desarrollo de sus actividades.
Adicionalmente, se trabaja de manera independiente en las areas debilitando la conexién
que se requiere para un buen planeamiento. Es por ello, que, en esta oportunidad, se
abordara la situacion de una empresa que gestiona la fabricacion de productos tangibles
y la venta de estos. Para lo cual se empleara la metodologia Lean y herramientas
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necesarias que mejoraran los procedimientos establecidos en cada proceso productivo.
Principalmente, se mostraré la importancia de la comunicacion entre areas operativas y
funcionales mediante el impacto econémico que se da. Por otro lado, se dara a conocer el
nivel de importancia de los procedimientos en una PYME para organizarla de manera

eficiente y mostrar la calidad requerida a sus clientes. (Crisdstomo, 2018).
Objetivo General:

Elaborar métodos que aseguren la mejora en la efectividad y rendimiento de la
produccién de ropa femenina usando la metodologia Lean Six Sigma a través de las

herramientas como: VSM, 5S’s y optimizacion en la distribucion de la planta.
Objetivos Especificos:

v' ldentificar los problemas criticos y las variables a emplear para la
simulacién del modelo.

v" Conocer la dinamica de las operaciones con el fin de analizar la
situacion actual de la empresa.

v Disminuir el tiempo de ciclo del proceso productivo.

v' Realizar un andlisis econémico de la propuesta respecto a la situacion

actual de la empresa.

Comentario

Crisostomo, tenia como parte de su objetivo principal asegurar la efectividad y el
rendimiento de la produccion, una de las herramientas era la optimizacion en la
distribucion de la planta, se enfocd en encontrar la conexion 6ptima entre las areas, esta
tesis me sirvio para ver el analisis previo a la implementacion de esta herramienta y poder

tener un referente en cuanto al éxito de su aplicacion.

Cotera, M. (2018). Optimizacion del proceso productivo aplicando herramientas
de Lean Manufacturing en una empresa de confeccion textil de Lima - 2017. (Tesis de

pregrado). Universidad Norbet Wiener, Lima.

Esta investigacion tuvo como finalidad principal incrementar la productividad del

proceso de productivo de tal forma que sus volimenes de produccion superen a las
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producciones en fechas anteriores, lo cual se podré observar tanto diarios, mensuales y
anuales. (Cotera, 2018).

Asi mismo, esta investigacion aportd a empresas del mismo rubro y lineas de

produccion puedan tomar en cuenta los problemas que actualmente las empresas afrontan

por diferentes causas, en especial las Mypes, y asi logren incrementar su productividad.
(Cotera, 2018).

Objetivo General:

Proponer la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para optimizar el

proceso productivo de una empresa de confeccion textil de Lima con la finalidad de

incrementar la productividad - 2017.

Objetivos Especificos:

v

Comentario

Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de una planta de
confeccion textil.

Teorizar las categorias en la investigacion tanto aprioristicas y emergentes.
Validar los instrumentos de investigacién bajo el juicio de expertos para
su aplicacion efectiva.

Disefiar una propuesta aplicando herramientas de Lean Manufacturing
para incrementar la productividad.

Evidenciar la propuesta a base de diagramas, estudio de tiempos y un

prototipo, para demostrar la mejora a comparacion con la version anterior.

Cotera, realiza un anélisis de la empresa con la que trabajo y al igual que esta

tesista, identifico la importancia de ser competitivos en la actualidad, para el

incremento del valor de la empresa, aplico herramientas de Lean Manufacturing, para

eliminar desperdicios y lograr sus objetivos, uno de sus principales problemas era el

incumplimiento de los pedidos en las fecha programadas, trabajé de la mano con el

personal de la empresa, esta tesis también me ayudd con la identificacion de los

desperdicios y la eleccion de herramientas a utilizar.
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Carranza, M. (2016). Analisis y mejora del proceso productivo de confecciones
de prendas t-shirt en una empresa textil mediante el uso de herramientas de manufactura

esbelta. (Tesis de pregrado). Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima.

Debido al entorno cambiante del ambiente de negocios en el que se encuentran las
empresas manufactureras, no solo las industrias textiles, ha propiciado un nuevo escenario
en que el Unico medio que tienen las empresas de todos estos sectores para continuar
compitiendo es la continua implementacion de las mejores practicas, principios y

tecnologias de gestion. (Carranza, 2016).

Es en este sentido que la metodologia Lean Manufacturing actia como una
alternativa y se define como una filosofia de produccion, una manera de conceptualizar
el proceso de produccion, desde la materia prima o solicitud de compra hasta el producto
terminado para satisfacer al cliente final. (Carranza, 2016).

Objetivo General:

Desarrollar el andlisis y la propuesta de mejora en el proceso productivo de
prendas t-shirt de la empresa en estudio, Textil Only Star S.A.C., por medio de la

aplicacion de herramientas de manufactura esbelta.
Objetivos Especificos:

v Describir los fundamentos de la filosofia de manufactura esbelta que es
utilizada en la actualidad por las empresas lideres a nivel mundial.

v' Dar a conocer los principales procesos productivos, productos,
maquinarias de la empresa en estudio.

v"Identificar los principales problemas que afecten al flujo de produccién y
elegir las herramientas de manufactura esbelta a implementar.

v Aplicar las herramientas de manufactura esbelta.

v Realizar una evaluacion de analisis costo-beneficio que den la justificacion

a la propuesta planteada.
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Comentario

Por ultimo, esta tesis fue un complemento para la metodologia de trabajo, al igual
que los autores citados en las tesis anteriores, fue un referente para la identificacion de

principales desperdicios asociados a los problemas de la empresa.
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2.1.2 Articulos Relacionados

Tabla 5: Tabla Articulos Relacionados a la Investigacion

Tipo |No. Titulo del articulo/libro/tesis Autor(es) Pais Ao | Fuente de informacion
. . . . Ranl Arrarte Mera Lui

s |1 Productividad y competitividad en la Industrial Textil - Confecciones Bz?“resi ;j)lnzhi ;ﬁénms Peri so17! kP AYOC

5 Peruvana 2012 - 2015 . -

B Michue Salguero

=]

X . .. . Ludym Jaimes Carrill . Universidad Nacional

2 Una mirada a la productividad laboral para las pymes de confecciones 1\,;1.1;1211 Ii:jl;essLé?z; ° Colombia |2015 nn;?(ljoalom‘t?icamna
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Arrarte, R., Bortesi, L., & Michue, E. (2017). Productividad y competitividad en
la Industria Textil - Confecciones Peruana 2012 - 2015. KIPUKAMAYOC, 25(47), 113 -
121.

El objetivo del articulo es: analizar si el sector textil-confecciones genero
productividad y competitividad en el periodo 20122015. Auspiciado por el
Vicerrectorado de Investigaciones y Posgrado de la Universidad Nacional Mayor de San
Marcos. Realizado con informacion primaria, secundaria y, teniendo como campo
muestral, a la Bolsa de Valores de Lima periodo 2012-2015 en: Creditex, Michell & Cia.,
y Universal Textil. (Arrarte, Bortesi & Michue, 2017).

Arrarte, Bortesi y Michue (2017) aseguran que, es dramatica la pérdida de
competitividad que afecta al pais y nos coloca en situacion de desventaja respecto de
estados que hicieron reformas institucionales y estructurales. En el articulo del diario el
Comercio “Adex: Costos logisticos y tipo de cambio golpean a exportadores” (2016)
indica que dicha institucién realiz6 una encuesta a 100 empresas exportadoras El
Comercio, (2016), revela que los principales factores que inciden negativamente en el

desempefio de las exportaciones fueron:

v’ Costos logisticos

Tipo de cambio
Sobrecostos tributarios
Baja de precios

Sobrecostos laborales

AN N NN

Cierre de mercados
Qué es Productividad

Nuestro trabajo bajo analisis esta relacionado a la productividad industrial. Al
ahorro de recursos al momento de colocar un producto en el mercado, desde el
procesamiento de la materia prima hasta su acabado como producto final. (Arrarte,
Bortesi & Michue, 2017).

Consiste en la relacion entre el volumen de produccion y los recursos utilizados,
por unidad de tiempo, con el propdsito de aumentar la capacidad de produccion a partir
de una cantidad dada de trabajo del hombre y de las maquinas, mediante la intensificacion
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del trabajo del hombre, la introduccion de maquinas, y el mejoramiento de la capacidad
administrativa. (Arrarte, Bortesi & Michue, 2017).

Industria Textil Confecciones Peruana

Existe consenso en el Perd, y muy particularmente en instituciones como la
Asociacion de Exportadores del Peri (ADEX), y la Sociedad Nacional de Industrias
(SNI), al sostener que una de las causas principales de la disminucién de la velocidad de
la economia nacional es la baja paulatina y constante de las exportaciones en general y de
las no tradicionales en particular: -2% en el 2012; -9% en el 2013; -11% en el 2014; y -
19% en el afio 2015. El crecimiento del PBI se reduce de 6% en el 2012 a 5,8% el 2013
y a solo 2,35% el 2014. Se recupera 3,3% para el 2015. ;Por qué esta pronunciada
declinaciéon de nuestras ventas al exterior? Porque el contexto internacional no es
favorable para las economias del tercer mundo. La tendencia internacional de
commodities, metales y textileria de confecciones han estado pronunciadas a la baja, en
particular, en el 2013-2015. Por disminucion de la economia China, y la continua y
constante crisis de Europa y EE.UU. de Norteamérica que no encuentran una salida a su
magro crecimiento. Ademas de los paises sudamericanos, en particular Venezuela, gran
comprador de nuestros productos textiles. Asimismo, Brasil y Argentina. (Arrarte, Bortesi
& Michue, 2017).

ADEX, entre otras razones, sostiene que frente a nuestros socios de la Alianza del
Pacifico: Colombia, Chile y México, hemos perdido competitividad por efecto del tipo
de cambio. Asi, en el mes de noviembre del 2015, nuestra moneda nacional se devalu6
frente al dolar norteamericano en 12,7%. Sin embargo, “la devaluacion del peso
colombiano, el peso chileno y el mexicano, en 27.3%, 15,0% y 14,3%, respectivamente,
permitio a dichos paises tener una mayor competitividad, ya que los productos de nuestros
socios en la Alianza del Pacifico se hicieron mas baratos que los nuestros”. (Arrarte,

Bortesi & Michue, 2017).

Segun datos de ADEX, publicadas a octubre de 2016, éstas son las empresas
exportadoras nacionales mas importantes que funcionan como sociedades anonimas

abiertas de entre las cien que laboran a nivel nacional. (Arrarte, Bortesi & Michue, 2017).
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Jaimes, L., & Rojas, M. (2015). Una mirada a la productividad laboral para las

pymes de confecciones. Universidad Nacional de Colombia, 12(2), 177 - 187.

El interés por la productividad, especificamente por la productividad laboral, esta
incrementandose, la motivacion es encontrar los aspectos influyentes para mejorarla. El
objetivo es evidenciar la necesidad de un modelo para aumentar la productividad laboral
en pymes del sector confecciones. Se presenta una revision de literatura, identificando
aportes e informacion relevante para la construccion futura de dicho modelo, construido
para el contexto del &rea Metropolitana de Bucaramanga, Santander. La investigacion
aborda la productividad laboral desde los enfoques de la economia, la administraciony la
ingenieria. Dicha productividad es primordial, mas ain para las pymes, dadas sus
necesidades de orientacidn y su impacto en los ingresos y el empleo nacional. A lo largo
de la historia de Bucaramanga el sector confecciones es considerado como estratégico,
por esto es relevante gestionar su productividad laboral para impactar el desarrollo local.
Este escrito resalta los principales aspectos para la futura construccion del modelo

mencionado. (Jaimes & Rojas, 2015).

El tema central de este escrito es la productividad del factor humano, denominada
productividad laboral (PL), dado su impacto en el desempefio empresarial. El interés por
estudiar la productividad y especificamente la PL radica en encontrar los aspectos
influyentes en la mejora de la productividad organizacional. (Jaimes & Rojas, 2015).

Objetivo

Reconocer la importancia de la PL, en particular para las pymes del sector de
confecciones, para dar evidencia de la necesidad de disefiar un modelo de PL de acuerdo
con las condiciones de sus procesos y el papel que juega en la economia local. (Jaimes &
Rojas, 2015).

Metodologia

La metodologia seguida para este trabajo fue la revision de literatura. Dicha
revision, se centrd en articulos significativos a criterio del autor, de acuerdo con los
siguientes pasos: i) Conceptualizacion de PL desde los enfoques de la economia, la

administracion y la ingenieria. ii) Identificacion de aportes relevantes sobre relacion de
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variables con la productividad o PL o modelos de las mismas, desde los tres enfoques

mencionados. (Jaimes & Rojas, 2015).
Resultados

Los resultados se presentan en dos secciones. En primer lugar, se incluye la
conceptualizacion sobre PL desde los enfoques de la economia, la administracion y la
ingenieria. Finalmente, se enuncian algunos modelos y variables relacionadas con la

productividad, desde los enfoques considerados. (Jaimes & Rojas, 2015).

Sanchez, G., Ceballos, F., & Sanchez, P. (2015). Analisis del proceso productivo
de una empresa de confecciones: Modelamiento y Simulacion. Ciencia e Ingenieria
Neogranadina, 25(2), 137 - 150.

El modelado y simulacion de pequefios sistemas industriales ha adquirido gran
importancia en los procesos de toma de decisiones, toda vez que les permite a
microempresas fundamentar sus decisiones de produccion. Este articulo hace un analisis
de una empresa dedicada a la confeccion de ropa exterior masculina con una produccion
semanal promedio de 490 prendas. La motivacion del estudio radica en el interés de
incrementar su productividad; por esto, se desarroll6 un modelo del sistema real con la
herramienta Arena, logrando identificar las partes de los procesos responsables de atrasos
y “cuellos de botella” que permitieron plantear el escenario de solucion. Este documento
muestra los resultados de la simulacion del sistema real y una comparacién con un
escenario de mejora que present6é un aumento en la productividad. (Sanchez, Ceballos &
Sanchez, 2015).

En la actualidad, en el sector empresarial existe la necesidad de ser cada dia mas
competitivos, lo que obliga a las organizaciones a analizar sus procesos para obtener una
mejor calidad que le permita cumplir con las necesidades y expectativas de los clientes.
La competitividad empresarial, en el contexto de la globalizacion, exige a las
organizaciones para ser sostenibles en mercados nacionales e internacionales tener una
administracion de los procesos productivos més eficiente y eficaz de sus recursos

financieros, humanos, tecnolégicos, entre otros. (Sanchez, Ceballos & Sanchez, 2015).

La simulacion de sistemas es una alternativa para conocer de forma acertada los

puntos criticos que pueden tener los procesos de produccion de una empresa y con estos
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modelar soluciones que incrementen la eficiencia y que reduzcan los tiempos en las
diferentes actividades realizadas durante la produccion de un articulo o la prestacion de

un servicio. (Sanchez, Ceballos & Sanchez, 2015).

Este articulo hace un analisis de los procesos dentro de la cadena de produccion
de una empresa dedicada a la confeccién de ropa exterior masculina del sector de
confecciones. La confeccidn es entendida como la transformacion de un conjunto de
partes o piezas hechas de textiles en prendas de vestir. En Colombia, esta industria es
considerada madura y en crecimiento, desarrollada en todo el pais con focos principales
en Bogota, Medellin y Cali, y representa el 1,17 % del PIB nacional y el 9,82 % de la

industria manufacturera. (Sanchez, Ceballos & Sanchez, 2015).

Diferentes trabajos se han realizado con el objetivo de integrar estrategias
computacionales que permitan analizar y optimizar los procesos de produccion en la

industria de confecciones.

El objetivo del estudio se centrd en el andlisis del proceso productivo de una
empresa nacional para incrementar la productividad identificando las partes de los
procesos responsables de atrasos y “cuellos de botella”. La empresa analizada estd
caracterizada en la franja de pequefias y medianas empresas con tres afios de trayectoria
dedicada fundamentalmente a la confeccion de ropa exterior masculina. (Sanchez,
Ceballos & Sanchez, 2015).

Marulanda, N., & Gonzalez, H. (2017). Objetivos y decisiones estratégicas
operacionales como apoyo al Lean Manufacturing. KONRAD LORENZ, 8(18), 106 - 111.

El objetivo de la presente investigacion consistio en identificar los mecanismos
de coordinacion entre las herramientas de lean manufacturing y la estrategia de
operaciones en siete compariias del sector textil ubicadas en el Valle de Aburra,
Colombia. Se empled una metodologia de estudio de caso, con base en un enfoque
cuantitativo y un alcance descriptivo-correlacional. Entre los principales resultados se
encontré que las utilidades operacionales se convierten en el elemento integrador entre el
objetivo de entrega, la decision estratégica de capacidad y la incorporacién de la filosofia
lean en las actividades diarias de la organizacién. Asimismo, la optimizacién de los

recursos organizacionales a partir de la adopcion de lean manufacturing se construye
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desde la estrategia operacional, involucrando a todos los colaboradores de los diferentes
niveles jerarquicos de la organizacién. (Marulanda & Gonzalez, 2017).

Omogbai & Salonitis (Marulanda & Gonzélez, 2017) piensa que las
organizaciones han implementado en sus procesos metodologias de mejoramiento
continuo para garantizar su sostenimiento en mercados altamente cambiantes. Entre estas
metodologias se encuentra la filosofia de lean manufacturing, la cual permite la
optimizacion de los procesos productivos y administrativos a partir de la eliminacién de

desperdicios.
Metodologia

La metodologia empleada es de carécter cuantitativo. A su vez posee un alcance
descriptivo-correlacional. Se basa en un estudio de caso realizado en siete compafiias
ubicadas en el Valle de Aburrd pertenecientes al sector textil, las cuales han
implementado herramientas de lean manufacturing. Para la seleccion de las unidades del
estudio se empled un muestreo no probabilistico por conveniencia. Se realiz6 un contacto
inicial con la Camara de Comercio de Medellin para Antioquia, Sede Aburra Norte y con
representantes del Cluster Textil/Confeccion, Disefio y Moda, quienes proporcionaron un
listado de 12 compafiias que hubiesen ejecutado alguna de estas herramientas. Luego de
establecer contacto, siete organizaciones decidieron participar a través de los lideres de
procesos, cuyos cargos varian desde supervisores hasta gerentes de las compafiias.
(Marulanda & Gonzélez, 2017).

Resultados
- Preguntas de Control

Se realizaron siete preguntas de control para conocer algunas de las generalidades
de las compaifiias y de los lideres participantes. Es de aclarar que la principal caracteristica
que debian cumplir las organizaciones es que hubiesen implementado alguna de las

herramientas del lean manufacturing en sus procesos productivos.
- Caracterizacion de Lean Manufacturing y Estrategia de Operaciones

Aproximadamente el 84% de las compafiias dieron una valoracion muy favorable

a la implementacion de herramientas de lean manufacturing. No obstante, en el 28,57%
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de las organizaciones participantes no todos los miembros de los diferentes niveles

jerarquicos tienen conocimiento sobre la filosofia Lean.

Avanzando en el razonamiento expuesto, el 71,43% de los participantes lograron
aumentar su liderazgo en costos a partir de la adopcion del lean manufacturing. No solo
el liderazgo en costos, sino también la estrategia de enfoque se encuentra influenciada por
la filosofia de lean manufacturing. Con base en lo anterior, el 42,86% de las compafiias
tuvieron una respuesta favorable y muy favorable con respecto a centrar sus operaciones
en un segmento muy especifico del mercado. Asi mismo, el 71,43% de las compafiias
objeto de estudio calificaron favorable y muy favorable el incremento que se dio en la
flexibilidad del volumen de produccion a partir de las herramientas de lean manufacturing

que fueron empleando. (Marulanda & Gonzalez, 2017).

Desde otro punto de vista, el 71,43% de las compafiias consultadas lograron
optimizar la capacidad de los recursos fisicos, humanos y tecnoldgicos mediante la
adopcion de componentes de la lean manufacturing. En contraste con lo anterior, para el
14,29% de los participantes, la interiorizacion de la filosofia de lean manufacturing en los
procesos organizacionales no facilitd el cumplimiento de los tiempos de entrega.
(Marulanda & Gonzélez, 2017).

Rojas, A., & Gisbert, V. (2017). Lean Manufacturing: Herramienta para mejorar
la productividad en las empresas. 3C Empresa, 116 - 124.

El siguiente articulo tiene como finalidad dar a conocer la importancia que tiene
el lean manufacturing en la industria para mejorar la productividad y eficiencia en las
empresas; asi como pone de manifiesto las herramientas y técnicas Lean utilizas para
cumplir con estos objetivos. Cabe resaltar que un aumento de la productividad trae
consigo, entre otras cosas, una disminucion en el tiempo de fabricacion, por ende,
menores costes lo que beneficiaria a cualquier tipo de empresa. Del mismo modo también
es importante conocer los posibles problemas con los que uno se puede encontrar al

implementar alguna de las herramientas del lean manufacturing. (Rojas & Gisbert, 2017).

Actualmente, la globalizacion exige que las empresas sean cada vez mas
dindmicas y competitivas. Esto no solo quiere decir que lancen al mercado productos

novedosos y de buena calidad, sino también que logren que sus operaciones sean efectivas
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y eficientes ya que esto le ofrece una ventaja competitiva frente a la competencia. (Rojas
& Gisbert, 2017).

Pérez, M. (2016). Analisis de propuestas metodoldgicas de implementacion de
Lean Manufacturing en pequefias y medianas empresas. REAXION, 1-8.

Los sistemas de Lean Manufacturing o manufactura esbelta han demostrado ser
de gran efectividad cuando se implementan en sistemas productivos de gran tamafio; sin
embargo, a pesar de los beneficios que conlleva, estos no han sido totalmente
desarrollados en pequefias y medianas empresas manufactureras. Es por ello, que el
presente articulo tiene como objetivo presentar el andlisis de las metodologias de
implementacion Lean Manufacturing, se realiza como primer momento de la
investigacion, una descripcion cronoldgica del surgimiento, analisis de las metodologias
de implementacion, presentadas en tres modelos desarrollados por los pioneros en la
evolucion de los sistemas Lean, un resumen de los desperdicios (mudas) que se pretenden
eliminar con la aplicacion y finaliza con una revision bibliogréfica y analisis de las
metodologias de implementacion desarrolladas por autores hispanoamericanos para

pequefias y medianas empresas. (Pérez, 2016).

El entorno actual donde la competencia global es cada vez mayor y donde los
niveles de exigencia en calidad, aunada a las numerosas opciones existentes en el
mercado, han desembocado en el uso e implementacion de estrategias que permitan a las

organizaciones optimizar los procesos productivos. (Pérez, 2016).

Dentro de las estrategias utilizadas para la gestion de procesos se encuentran la
metodologia Lean manufacturing, sistemas esbeltos de manufactura o sistemas de
produccién Toyota, que a través de la identificacion de desperdicios y actividades que no
agregan valor, aplica una serie de técnicas que permiten la eliminacion de dichos

elementos con la subsecuente mejora de la eficiencia del proceso. (Pérez, 2016).

Las pequefias y medianas empresas (pymes) constituyen el 99.8% de las empresas
establecidas, generan el 72% del empleo y el 52% del producto interno bruto3, las
estrategias y herramientas provenientes de un sistema Lean manufacturing traen
beneficios hacia las empresas como: reduccion de inventarios, mejora en la calidad de los

productos, entrega justo a tiempo, lotes pequefios de produccion, reduccion del tiempo de
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proceso4. Sin embargo, las metodologias de implementacion se han desarrollado desde
la perspectiva japonesa y estadounidense, por lo que es importante, establecer una
metodologia que sea capaz de adaptarse al contexto de la pequefia y mediana empresa
manufacturera, con el objetivo de obtener el mayor beneficio de la filosofia, asi como de

las herramientas provenientes de esta. (Pérez, 2016).

Es por ello, que se realizara un andlisis de las perspectivas de implementacién en
pequefias y medianas empresas manufactureras dentro del contexto hispanoamericano, a
través de la revision bibliogréfica de propuestas metodolégicas, analisis de casos y los
resultados obtenidos. (Pérez, 2016).

Retos de la gestién Lean en PYMES

Durante la maduracion de esta filosofia se han desarrollado numerosas
herramientas de gestion, estandarizacion y control del proceso, asi como diferentes
enfoques para orientar la aplicacion de la metodologia Lean. Es de considerar que cuando
se intenta la implementacion dentro de la empresa, esta se encuentra ya en funcionamiento
y es por la necesidad de mejora continua de la empresa o bien por las exigencias propias
del mercado que esta inicia con la aplicacion. Bajo esta premisa, se debe tomar en cuenta
que, de acuerdo a la situacion de cada empresa, la metodologia de implementacién, asi
como las herramientas a aplicar son variables. Debe tenerse en consideracion que la
aplicacion de las bases de la filosofia no siempre conducird a los mismos resultados
exitosos de Toyota, un ejemplo claro de esta condicién es lo sucedido a GM (General
Motors), que en sus primeros intentos por implementar la metodologia obtuvo resultados
pobres de la aplicacion. (Pérez, 2016).

En el &mbito internacional, los resultados de la implementacion de metodologias
Lean en pequefias empresas y medianas empresas, destacan que los factores criticos del
éxito de la implementacion radican en el involucramiento y compromiso de la direccion
aunado a un sistema de comunicacion eficiente en la empresa, la dificultad para establecer
y mantener tiempos de entrega de materia prima y producto terminado con proveedores

y clientes, asi como la capacidad financiera de la empresa. (Pérez, 2016).
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Un caso especifico del alcance de la aplicacion de esta metodologia en empresas
colombianas indica que es casi imposible la implementacion de un sistema Lean en
pequefias y medianas empresas de este pais, debido a las condiciones de la infraestructura
de la red de distribucion logistica, la dificultad de que los proveedores de la empresa se
adapten a un sistema justo a tiempo por un solo cliente que adopta el sistema, los altos
costos de capacitacion e implementacion, las condiciones laborales de las empresas
colombianas que no fomentan la proteccion personal al trabajador ademas de la propia
estructura gubernamental®®. El contexto mexicano refleja que las empresas
manufactureras en Tlaxcala, solo el 4% de estas tienen implementado un sistema Lean®;
ademas, una vez que la empresa se ha decidido a aplicar este sistema se enfrenta a diversos
retos en la implementacion, tales como dificultades para cambiar la cultura
organizacional, falta de conocimientos de técnicas y herramientas de implementacion,
concentrarse en objetivos a corto plazo sin realizar una vision integral de la empresa,
resistencia al cambio asi como usar modelos que no se ajustan a las condiciones de la

empresa mexicana. (Pérez, 2016).

Lis, J., Palencia, O., & Gaitan, M. (2017). Caracterizacion de las pymes de
confecciones Neiva (Colombia). KONRAD LORENZ, 8(17), 57 - 62.

En la ciudad de Neiva (Huila, Colombia), mediante un analisis descriptivo de
disefio transversal con enfoque cuantitativo, se indag6 sobre cudles eran las estrategias
utilizadas por las pymes de confecciones en 2016. Ello con el objetivo de establecer sus
expectativas de crecimiento y su posible incursion en los mercados internacionales. (Lis,
Palencia & Gaitan, 2017).

Dentro de las estrategias de competitividad1l mas utilizadas por los gestores de las
pequefias y medianas empresas (pymes) se encuentran la cobertura del mercado, la
innovacion y es precisamente la competitividad una de las apuestas del subsector de
confecciones de la ciudad de Neivay en Colombia2. En su gran mayoria, las empresas de
esta rama en Neiva son familiares y tienen como mercado principal las empresas y los
colegios que demandan dotaciones y uniformes. Hay un pequefio grupo que se dedica a

la marroquineria y ropa para nifios. (Lis, Palencia & Gaitan, 2017).
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En este contexto, la investigacion pretende establecer ¢cuéles son las estrategias
de competitividad més utilizadas por las pymes de confecciones de la Ciudad de Neiva
(departamento del Huila, Colombia)? (Lis, Palencia & Gaitan, 2017).

Por lo tanto, para la seleccion de la muestra se consideraron solo las firmas que
cumplian las condiciones para pequefios y medianos empresarios y que se dedicaran a la
confeccion de prendas de vestir (CIIU 14, en las clases 1410, 1420 y 1430). Se empled el
muestreo probabilistico aleatorio simple, que arrojé como minimo la realizacion de 74
encuestas para alcanzar un nivel de confianza de un 95%, con un margen de error del 5%,
considerando valores probabilisticos de ocurrencia y de no ocurrencia del 50% y una

poblacién total de 90 empresas. (Lis, Palencia & Gaitan, 2017).

El instrumento de preguntas fue disefiado empleando la escala de Likert no sabe
(1), en total desacuerdo (2), en desacuerdo (3), en acuerdo (4), en total acuerdo (5)— para
las respuestas, con el fin de que pudiesen cuantificarse los resultados. La encuesta debia
ser respondida directamente por los propietarios de las pymes y se hizo de manera
presencial. (Lis, Palencia & Gaitéan, 2017).

Resultados

- Nivel micro

En este nivel se consultd sobre la calidad de los productos, estrategias de
innovacion, uso de tecnologia, personal calificado y aumento en las ganancias. La primera
pregunta formulada a los empresarios correspondié a: ¢mejorar la calidad de sus
productos les ha permitido ser mas competitivos? Frente a ella, el 78% de los empresarios
encuestados estan de acuerdo en que el mejorar la calidad de sus productos les ha
permitido ser mas competitivos, el 11% estan totalmente de acuerdo y el 11% no saben.
Siendo un mercado tan reducido, los pequefios y medianos empresarios de confecciones
tienen la posibilidad de conocer los gustos y preferencias del consumidor final y esto les
permite mejorar la calidad de sus productos, de conformidad con las necesidades y deseos

de sus compradores. (Lis, Palencia & Gaitan, 2017).
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- Nivel meso

En este nivel se indagd por la satisfaccion de los clientes, la relacion con los
proveedores y el apoyo del sector financiero. EI 59% de los empresarios estan en total
acuerdo en que sus clientes expresan estar satisfechos con la atencion que ofrece la
empresa, el 18% en acuerdo, el 14% en total desacuerdo y el 9% no saben. Al ser clientes
frecuentes, el empresario tiene la posibilidad de indagar sobre la satisfaccion de sus
compradores. Por su parte, el 52% de los empresarios estan en total acuerdo sobre las
buenas relaciones con los proveedores incluyendo la facilidad de pago, el 23% en total
desacuerdo, el 17% en acuerdo y el 8% no saben. Los proveedores ofrecen mas beneficios
a los propietarios de las pymes debido al ingreso de nuevas empresas en el mercado de
materia prima para la rama de las confecciones. En lo que atafie al apoyo financiero del
sector bancario para expandir la empresa, el 34% estan en acuerdo, el 34% en total
acuerdo, el 30% en total desacuerdo y el 2% no saben. Aunque hay politicas publicas
encaminadas a fortalecer las pymes, aun queda un 30% que no han accedido al apoyo

financiero, debido a que no poseen la capacidad de crédito. (Lis, Palencia & Gaitan, 2017)
- Nivel macro

En el nivel macro se consultd a los empresarios sobre los efectos de las
importaciones y la posibilidad que tenia su firma para ampliar los mercados. En lo
referente a la afirmacion sobre que la importacién afecta las pymes de confecciones, el
32% de los empresarios estan en total desacuerdo, el 30% en desacuerdo, el 22% en total
acuerdo y el 16% no saben. De lo anterior se deduce que en su mayoria los propietarios
de las pymes de las confecciones tienen un mercado capturado y no temen al ingreso de
nuevas empresas en el mercado, adicional a que la importacion les facilita el acceso a

mercados de insumos mas econdémicos que los nacionales. (Lis, Palencia & Gaitan, 2017).

Por su parte, en la pregunta referente a la posibilidad de ampliar la cobertura de
mercados con fines de exportacion, mas de la mitad de los empresarios encuestados (54%)
indicaron que no sabian, el 20% estaban de acuerdo, el 23% en desacuerdo y el 3% de
acuerdo. Esto implica que las empresas de confecciones no han explorado las
posibilidades de internacionalizacion o temen no poder competir en otros mercados. (Lis,
Palencia & Gaitan, 2017).



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 43

Larios, R. (2017). Estado actual de las MiPymes del sector textil de la confeccion
en Lima. INGENIERIA INDUSTRIAL, 35, 113 - 137.

Las MiPymes representan el 99,5 % del sector empresarial del Per( y, de este
porcentaje, el rubro textil de la confeccion es la actividad manufacturera mas importante.
En el presente diagndstico empresarial se buscd como objetivo identificar los factores
internos y externos que impactan en el desempefio de las MiPymes; categorizar sus
procesos en los &mbitos estratégico, operativo y de soporte; y describir su gestion
productiva y comercial. En este articulo se describieron la metodologia y los resultados
obtenidos a partir de una investigacion cientifica, la cual procura contribuir al desarrollo

de politicas y programas que beneficien la gestion del sector. (Larios, 2017).

Una de las caracteristicas que constituyen una desventaja competitiva en la
mayoria de las MiPymes en América Latina es la forma de gestién, muchas veces
informal y poco profesional. Esto ocurre debido a un escaso conocimiento del uso o
provecho de las diversas herramientas de gestién empresarial, lo cual les resta eficacia,
rentabilidad y desarrollo sostenido. (Larios, 2017).

Esta investigacion tiene como objetivo realizar un diagndstico empresarial de las
MiPymes del sector textil de la confeccion en Lima que permita evidenciar su situacion
actual e identificar los factores internos y externos que impactan en su desempefio y
competitividad; también, describir los procesos que implementan en el ambito
estratégico, operativo y de soporte; as como la gestion productiva y la gestién comercial

que desarrollan en Lima. (Larios, 2017).

Tal diagnostico haréd posible que el empresario identifique la necesidad de ser
competitivo, de tecnificarse e industrializarse de manejar exitosamente el factor humano,
el capital y los materiales; y de organizarse para eliminar aquellas barreras que restringen
su rentabilidad y crecimiento. Esto ayudar a la empresa a alcanzar una mayor

productividad y competitividad, asi como a lograr sus objetivos. (Larios, 2017).
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El sector textil y confecciones

El subsector de confecciones del sector textil es una de las actividades industriales
que ha mostrado un gran potencial y dinamismo, no solo porque forma parte de una
industria que absorbe un importante porcentaje de la manufacturera, sino también porque
genera encadenamientos productivos hacia atras con los proveedores de materias primas

y hacia delante con las industrias complementarias. (Larios, 2017).
Metodologia
Los instrumentos utilizados fueron los siguientes:

v Cuestionario de enfoques cualitativos y cuantitativos de las distintas
variables por analizar, dirigido a empresarios, duefios o gerentes generales
de las empresas en estudio. Dicho cuestionario sirvio para identificar las
caracteristicas de sus organizaciones empresariales y conocer las
expectativas que tienen del mercado y de su crecimiento individual.
(Larios, 2017).

v Encuestas dirigidas a profesionales del sector textil de la confeccion.

v’ Entrevistas en profundidad a profesionales expertos en el sector textil de
la confeccion, asi como a empresarios pertenecientes a la mediana y gran
empresa que se relacionan con las MiPymes a través de la subcontratacion
de servicios especializados y que en su mayoria son los clientes directos

de la microempresa y pequefia empresa. (Larios, 2017).
2.2 Bases Teoricas

2.2.1 Metodologia Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccién Just in Time
(JIT) desarrollado en los afios 50 por la empresa automovilistica Toyota. Con la extension
del sistema a otros sectores y paises se ha ido configurando un modelo que se ha
convertido en el paradigma de los sistemas de mejora de la productividad asociada a la
excelencia industrial. De forma resumida puede decirse que Lean consiste en la aplicacion

sistematica y habitual de un conjunto de técnicas de fabricacion que buscan la mejora de
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los procesos productivos a través de la reduccion de todo tipo de “desperdicios”, definidos
éstos como los procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente
necesarios. La clave del modelo esta en generar una nueva cultura tendente a encontrar la
forma de aplicar mejoras en la planta de fabricacion, tanto a nivel de puesto de trabajo
como de linea de fabricacidn, y todo ello en contacto directo con los problemas existentes
para lo cual se considera fundamental la colaboracién y comunicacion plena entre

directivos, mandos y operarios. (Hernandez & Vizéan, 2013).

Lo cierto es que, mas alla de las técnicas concretas, existe toda una “filosofia” que
subyace detrds de este método y que lo distingue claramente de otras estrategias “de
moda” encaminadas a mejorar la productividad de las empresas. Seguramente es la
primera vez que una “cultura de analizar, pensar y actuar”, surgida de la experiencia de
aquellas personas que estan en contacto directo con la realidad a nivel de la planta de
produccion, ha recibido consideracién y respuesta por parte de académicos, consultores
y directivos de las empresas. Una vision pragmatica de que lo que significa el Lean
Manufacturing nos confirma que constituye una puesta al dia de los métodos tradicionales
de organizacién del trabajo, desempefiados habitualmente por las oficinas técnicas de
produccion, que se estructuran y enriquecen con nuevos principios, métodos y técnicas
aplicables a problemas especificos y dirigidos a conseguir la simplificacion de las

operaciones y la reduccién de costes. (Hernandez & Vizan, 2013).

- Definicion.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define
la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos
0 actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios. Identifica varios
tipos de “desperdicios” que se observan en la produccion: sobreproduccion, tiempo de
espera, transporte, exceso de procesado, movimiento, rechazos y defectos. Lean mira lo
gue no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente y tiende a eliminarlo.
Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacién sistematica y habitual de un
conjunto extenso de técnicas que cubren la practica totalidad de las areas operativas de
fabricacion: organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 46

produccion, mantenimiento, gestion de la cadena de suministro. (Hernandez & Vizan,
2013).

Su objetivo final es el de generar una nueva CULTURA de la mejora basada en la
comunicacion y en el trabajo en equipo; para ello es indispensable adaptar el método a
cada caso concreto. La filosofia Lean no da nada por sentado y busca continuamente
nuevas formas de hacer las cosas de manera mas agil, flexible y econdémica. (Hernandez
& Vizén, 2013).

Lean Manufacturing no es un concepto estatico, que se pueda definir de forma
directa, ni tampoco una filosofia radical que rompe con todo lo conocido. Su novedad
consiste en la combinacion de distintos elementos, técnicas y aplicaciones surgidas del
estudio a pie maquina y apoyadas por la direccion en el pleno convencimiento de su
necesidad. El pensamiento Lean evoluciona permanentemente como consecuencia del
aprendizaje, que se va adquiriendo sobre la implementacion y adaptacion de las diferentes
técnicas a los distintos entornos industriales e, incluso, de servicios. (Herndndez & Vizan,
2013).

- Origenes y Antecedentes.

Las técnicas de organizacion de la produccion surgen a principios del siglo XX
con los trabajos realizados por F.W. Taylor y Henry Ford, que formalizan y metodifican
los conceptos de fabricacidn en serie que habian empezado a ser aplicados a finales del
siglo XIX'y que encuentran sus ejemplos més relevantes en la fabricacién de fusiles (EE.
UU.) o turbinas de barco (Europa). Taylor establecio las primeras bases de la organizacion
de la produccion a partir de la aplicacion de método cientifico a procesos, tiempos,
equipos, personas y movimientos. Posteriormente Henry Ford introdujo las primeras
cadenas de fabricacion de automoviles en donde hizo un uso intensivo de la normalizacion
de los productos, la utilizacion de maquinas para tareas elementales, la simplificacion-
secuenciacion de tareas y recorridos, la sincronizacion entre procesos, la especializacion
del trabajo y la formacion especializada. En ambos casos se trata conjuntos de acciones y
técnicas que buscan una nueva forma de organizacién y que surgen y evolucionan en una
época en donde era posible la produccion rigida en masa de grandes cantidades de
producto. (Hernandez & Vizan, 2013).
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La ruptura con estas técnicas se produce en Japon, en donde se encuentra el primer
germen recocido con el pensamiento Lean. Ya en 1902, Sakichi Toyoda, el que mas tarde
fuera fundador con su hijo Kiichiro de la Corporacion Toyota Motor Company, invento
un dispositivo que detenia el telar cuando se rompia el hilo e indicaba con una sefial visual
al operador que la maquina necesitaba atencion. Este sistema de “automatizacién con un
toque humano” permitio separar al hombre la maquina. Con esta simple y efectiva medida
un Unico operario podia controlar varias maquinas, 1o que supuso una tremenda mejora
de la productividad que dio paso a una preocupacion permanente por mejorar los métodos
de trabajo. Por sus contribuciones al desarrollo industrial del Japon, Sakiichi Toyoda es
conocido como el “Rey de los inventores japoneses”. En 1929, Toyoda vende los
derechos de sus patentes de telares a la empresa Britanica Platt Brothers y encarga a su
hijo Kiichiro que invierta en la industria automotriz naciendo, de este modo, la compafiia
Toyota. Esta firma, al igual que el resto de las empresas japonesas, se enfrentd, después
de la segunda guerra mundial, al reto de reconstruir una industria competitiva en un
escenario de post-guerra. Los japoneses se concienciaron de la precariedad de su posicién
en el escenario econémico mundial, pues, desprovistos de materias primas, sélo podian

contar con ellos mismos para sobrevivir y desarrollarse. (Hernandez & Vizén, 2013).

El reto para los japoneses era lograr beneficios de productividad sin recurrir a
economias de escala. Comenzaron a estudiar los métodos de produccién de Estados
Unidos, con especial atencidn a las practicas productivas de Ford, a el control estadistico
de procesos desarrollado por W. Shewart, a las técnicas de calidad de Edwards Deming
y Joseph Moses Juran, junto con las desarrolladas en el propio Japén por Kaoru Ishikawa.
(Hernandez & Vizén, 2013).

Precisamente, en este entorno de “supervivencia”, la compaiia Toyota fue la que
aplico mas intensivamente la busqueda de nuevas alternativas “practicas”. A finales de
1949, un colapso de las ventas obligd a Toyota a despedir a una gran parte de la mano de
obra después de una larga huelga. En ese momento, dos jovenes ingenieros de la empresa,
Eiji Toyoda (sobrino de Kiichiro) y Taiicho Ohno, al que se le considera el padre del Lean
Manufacturing, visitaron las empresas automovilisticas americanas. Por aquel entonces
el sistema americano propugnaba la reduccion de costes fabricando vehiculos en grandes
cantidades, pero limitando el nimero de modelos. Observaron que el sistema rigido

americano no era aplicable a Japon y que el futuro iba a pedir construir automaviles
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pequefios y modelos variados a bajo coste. Concluyeron que esto solo seria posible
suprimiendo los stocks y toda una serie de despilfarros, incluyendo los de

aprovechamiento de las capacidades humanas. (Hernandez & Vizéan, 2013).
- La Cultura de la excelencia en fabricacion.

Hernandez & Vizan (2013) afirman que la difusion de las técnicas de gestion Lean
ha venido acompafiada de los conceptos de “excelencia en fabricaciéon” o “empresa de
clase mundial”. El conocimiento de los objetivos que implican estos conceptos es muy
conveniente de cara a iniciarse en las nuevas técnicas, clave para la competitividad de las
empresas. Desde el punto de vista de “excelencia” las empresas que desean competir con

éxito en el mercado actual deben plantearse los siguientes objetivos:

v’ Disefar para “fabricar”.

v" Reducir los tiempos de preparacion de maquinas para incrementar la
flexibilidad y disminuir los plazos de ejecucion.

v Lograr una distribucion de la planta que asegure un bajo inventario,
minimice recorridos y facilite el control directo por visibilidad.

v’ Usar la tecnologia para disminuir la variabilidad del proceso.
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Figura 10: Adaptacion actualizada de la casa Toyota

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena
Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles

Tiempo de ciclo de cliente

(Take Time) Paradas automiticas
Flujo continuo pieza a pieza F ién homb dqui
Sistema Pull Poka-Yoke
Procesos estables y estandarizados  Prod i6n nivelad. Mej: i (Kaizen)
Factor F Comp iso di ion, fi
Gestion
VsMm 58 SMED TPM KANBAN Visual KPI's
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnéstico operativas de seguimiento

Fuente: Hernandez y Vizan, (2013). Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion. (p. 18)

- Principios del Sistema Lean.

Hernandez & Vizéan (2013) afirman que, ademas de la casa Toyota los expertos
recurren a explicar el sistema identificando los principios sobre los que se fundamenta el
Lean Manufacturing. Los principios mas frecuentes asociados al sistema, desde el punto

de vista del “factor humano” y de la manera de trabajar y pensar, son:

Trabajar en la planta y comprobar las cosas in situ.
Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien a otros.

Interiorizar la cultura de “parar la linea”.

D N N NN

Crear una organizacion que aprenda mediante la reflexién constante y la
mejora continua.

v’ Desarrollar personas involucradas que sigan la filosofia de la empresa.



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 50

v Respetar a la red de suministradores y colaboradores ayudandoles y
proponiéndoles retos.

Identificar y eliminar funciones y procesos que no son necesarios.
Promover equipos y personas multidisciplinares.

Descentralizar la toma de decisiones.

Integrar funciones y sistemas de informacion.

AN N NN

Obtener el compromiso total de la direccion con el modelo Lean.

- Concepto de despilfarro vs valor afiadido.

Las empresas usan los indicadores de productividad como medida clave del
rendimiento de sus procesos, pero si las mediciones se realizan sobre lo que hacemos, sin
plantearnos si esta o no bien hecho, si tiene o no “valor”, es muy probable que las cifras
camuflen todo el potencial de mejora de competitividad y costes de nuestro sistema. El
valor se afiade cuando todas las actividades tienen el Unico objetivo de transformar las
materias primas del estado en que se han recibido a otro de superior acabado que algun
cliente esté dispuesto a comprar. Entender esta definicion es muy importante a la hora de
juzgar y catalogar nuestros procesos. El valor afiadido es lo que realmente mantiene vivo
el negocio y su cuidado y mejora debe ser la principal ocupacion de todo el personal de
la cadena productiva. En este punto, en el entorno Lean se define “despilfarro” como todo
aquello que no afade valor al producto o que no es absolutamente esencial para fabricarlo.
No se debe cometer el error de confundir desperdicio con lo necesario, es decir, cuando
identificamos una operacidn o proceso como desperdicio, por no afiadir valor, asociamos
dicho pensamiento a la necesidad de su inmediata eliminacién y eso nos puede crear
confusion y rechazo. Cabe sefialar que existen actividades necesarias para el sistema o
proceso, aunque no tengan un valor afiadido. En este caso estos despilfarros tendran que

ser asumidos. (Hernandez & Vizan, 2013).

El reconocimiento de los desperdicios de cada empresa debe ser el primer paso
para la seleccion de las técnicas mas adecuadas. El firme convencimiento de la existencia
de multitud de desperdicios en la empresa ayudara a la hora de diagnosticar el sistemay

aplicar las medidas mas eficientes. (Hernandez & Vizan, 2013).

Entre los desperdicios que las empresas suelen presentar en sus operaciones y que

se encuentran bajo los conceptos de Lean, estan los siguientes:
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Desperdicio por exceso de almacenamiento
Desperdicio por sobreproduccion
Desperdicio por tiempo de espera
Desperdicio por transporte

Desperdicios por movimientos innecesarios

AN N N N NN

Desperdicios por desperfectos, rechazos y reprocesos

- Metodologia PHVA

El ciclo PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar) es de gran utilidad para
estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la productividad en cualquier

nivel jerarquico en una organizacion. (Pineda & Cardenas, 2013).

Pineda & Cardenas (2013) afirman que, la utilizacion del ciclo PHVA brinda una

solucion que permite:

<

Mantener la competitividad de nuestros productos.
Mejorar la calidad.

Reducir los costos.

Mejorar la productividad.

Reducir los precios.

Aumentar la participacion en el mercado.
Supervivencia de la empresa.

Provee nuevos puestos de trabajo.

AN NNV U N NN

Aumenta la rentabilidad de la empresa.

Planear: Fase preliminar en la que se identifica el problema y se definen sus
caracteristicas con la ayuda de una informacion lo mas completa posible. A partir de un
buen conocimiento del problema se elabora un plan de resolucion, o disefio, guiado por
algunas hipdtesis preliminares, pero suficientemente fundadas. (Pineda & Cardenas,
2013).

Hacer: Ejecucion de lo planificado. Hay que poner en marcha acciones que,
basadas en el diagndstico preliminar, permitan resolver el problema o corregir las
deficiencias. (Pineda & Cardenas, 2013).
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Verificar: Etapa de confrontacion de los resultados de la accion con las hipotesis
recogidas en el disefio. Se trata de interpretar los resultados obtenidos que se han de
materializar en datos o en hechos- para comprobar en qué medida se ha acertado o no en

la busqueda de la solucidn. (Pineda & Cardenas, 2013).

Actuar: El equipo trata de determinar la relacion causa-efecto (relacion
matematica entre las variables de entrada y la variable de respuesta) para predecir,
mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso. Por Ultimo, se determina el rango
operacional de los parametros o variables de entrada del proceso. (Pineda & Cardenas,
2013).

Controlar: Se deberan incorporar ahora los posibles cambios surgidos de la etapa
anterior de evaluacion. Se inicia asi un nuevo ciclo teniendo en cuenta todo el

conocimiento ya acumulado a lo largo de los ciclos anteriores. (Pineda & Cardenas, 2013)

Figura 11 : Ciclo de Deming

¥ siempre
considerar que todo _— . -
A Definir acciones de mejora
es mejorable -
(Tras un andl
actual que hag
debilidades

del proceso

videntes sus

Asegurar lo
conseguido Ejecutar las

mediante acciones o en su
Estandarizacion y defecto simularias

formacion

Comprobar resultados
sacar conclusiones

Fuente: Hernandez y Vizan, (2013). Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e

implantacion. (p. 61)
2.2.2 Tamafio y Distribucion de planta
- Definicion.

Esta parte de la metodologia de evaluacion de proyectos es donde mas se
requiere de ingenieros, en el sentido de las personas que utilizan su ingenio para resolver

los problemas. Para determinar el tamafio éptimo de la planta, se requiere conocer con
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mayor precision tiempos predeterminados o tiempos y movimientos del proceso, o en su
defecto, disefar y calcular esos datos con una buena dosis de ingenio y ciertas técnicas.
Si no se conocen estos elementos, el disefio de la planta viene a ser mas un arte que un
acto de ingenieria. Por ejemplo, cuando una cocinera elabora el platillo de su especialidad,
nunca reflexiona en la optimizacion de los tiempos y de los ingredientes, lo que importa
es el resultado final: un sabor exquisito en su comida, y es un arte porque no cualquiera
lo hace. La optimizacion del tamafio de la planta y de las condiciones de trabajo, es similar
a obtener un platillo de sabor igual al de la mejor cocinera, pero optimizando todas las
operaciones, de manera que dichas operaciones y el sabor del producto puedan repetirse
cuantas veces se quiera al menor costo, en el menor tiempo posible, y esto si es un

verdadero acto de ingenieria. (Baca, 2001).

La manufactura no es una funcion de la ingenieria sino mas bien una funcion de
negocios. Cuando se invierte en una nueva unidad productiva, debe observarse no solo el
aspecto técnico, sino también el aspecto de los negocios. El primer aspecto corresponde
a la ingenieria, pero el segundo concierne a la manufactura, ya que en la empresa privada
siempre se invierte para obtener una ganancia, por tanto, el primer punto importante a
analizar es el tipo de manufactura que debera emplearse para elaborar el producto bajo
estudio. (Baca, 2001).

Un proceso de manufactura por lotes se presenta cuando se fabrica un producto
similar en grandes cantidades sobre la base de operaciones repetitivas. En realidad, este
tipo de manufactura es similar al de 6rdenes de trabajo, con la diferencia de que en los
lotes el producto se elabora en grandes volimenes y en las 6rdenes de trabajo rara vez se
ejecutan. En la manufactura por lotes es tan alto el volumen de produccién que el proceso
permanece vigente por afios, por lo cual es posible dividir el proceso en operaciones
sencillas y de esta forma pueden ser muy bien estudiadas y optimizadas. Es el tipo de
manufactura que mas se utiliza en los productos de consumo popular. Un mismo equipo
puede utilizarse para fabricar varios articulos distintos y es aqui donde mas se aplica la
programacion de la produccion por lotes. (Baca, 2001).

Barca (2001) afirman que de lo anterior se puede deducir que la siguiente etapa,
indispensable para determinar y optimizar la capacidad de una planta, es conocer al
detalle la tecnologia que se empleara. Después de esto se entra a un proceso iterativo

donde intervienen, al menos, los siguientes factores:



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 54

La cantidad que se desea producir, la cual, a su vez, depende de la demanda
potencial que se calculd en el estudio de mercado y de la disponibilidad de dinero.

Ademas, determina en gran medida el proceso de manufactura a seleccionar. (Baca, 2001)

La intensidad en el uso de la mano de obra que se quiera adoptar: procesos
automatizados, semiautomatizados o con abundante mano de obra en las operaciones.
Esta decision también depende, en buena medida del dinero disponible, ya que un proceso

totalmente automatizado requiere una mayor inversion. (Baca, 2001).

La cantidad de turnos de trabajo. Puede ser un solo turno de trabajo con una
duracion de diez horas, dos turnos con una duracion de nueve horas, tres turnos diarios
de ocho horas, o cualquier otra variante. No es lo mismo producir diez toneladas
trabajando uno, dos o tres turnos diarios; la decision afectara directamente la capacidad
de la maquinaria que se adquiera. Desde luego, esta consideracion se evita en procesos

continuos de manufactura. (Baca, 2001).

La optimizacidn fisica de la distribucion del equipo de produccion dentro de la
planta. Mientras mas distancia recorra el material, ya sea como materia prima, producto
en proceso o producto terminado, la productividad disminuird. Para lograrlo, es muy

importante considerar las técnicas de manejo de materiales. (Baca, 2001).

La capacidad individual de cada méaquina que interviene en el proceso
productivo y del llamado equipo clave, es decir, aquel que requiere de la mayor inversion
Yy que, por tanto, se debe aprovechar al 100% de su capacidad. Si no se hace asi, disminuira
la optimizacion del proceso, lo cual se reflejara en una menor rentabilidad econdémica de

la inversion al tener instrumentos muy costosos y ociosos. (Baca, 2001).

La optimizacion de la mano de obra. Si se calcula mal la mano de obra requerida
habra problemas. Con una estimacion mayor, habra mucha gente ociosa y se pagaran
salarios de mas; si sucede lo contrario, los trabajadores no alcanzaran a cubrir todas las

tareas que es necesario realizar, retrasando el programa de produccion. (Baca, 2001).
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- El tamafio del proyecto, la tecnologia y los equipos.

Hay ciertos procesos o técnicas de produccion que exigen una escala minima para
ser aplicables, ya que, por debajo de ciertos niveles, los costos serian tan elevados que no

se justificaria la operacion de la planta. (Baca, 2001).

Las relaciones entre el tamafio y la tecnologia influiran a su vez en las relaciones
entre tamafio, inversiones y costo de produccion. En efecto, dentro de ciertos limites de
operacion y a mayor escala, dichas relaciones propiciaran un menor costo de inversién
por unidad de capacidad instalada y un mayor rendimiento por persona ocupada; lo
anterior contribuira a: disminuir el costo de produccion, aumentar las utilidades y elevar

la rentabilidad del proyecto. (Baca, 2001).

En términos generales se puede decir que la tecnologia y los equipos tienden a
limitar el tamafio del proyecto al minimo de produccidn necesario para ser aplicables.
(Baca, 2001).

- Método de distribucion. Diagrama de recorrido y SLP.

Barca (2001) afirman que, la distribucién de una planta debe de integrar
numerosas variables interdependientes. Una buena distribucién reduce al minimo posible
los costos no productivos, como el manejo de materiales y el almacenamiento, mientras
que permite aprovechar al maximo la eficiencia de los trabajadores. El objetivo de cada

una de las distribuciones es:

Distribucion por proceso. Reducir al minimo posible el costo del manejo de
materiales, ajustando el tamafio y modificando la localizacion de los departamentos de

acuerdo con el volumen y la cantidad de flujo de los productos. (Baca, 2001).

Distribucion por producto. Aprovechar al maximo la efectividad del trabajador
agrupando el trabajo secuencial en modulos de operacion que producen una alta
utilizacion de la mano de obra y del equipo, con un minimo de tiempo ocioso. (Baca,
2001).

Método del diagrama de recorrido. Es un procedimiento de prueba y error que

busca reducir al minimo posible los flujos no adyacentes colocando en la posicion central



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 56

a los departamentos mas activos. Se desarrolla una carta o diagrama de recorrido (travel
chart) para mostrar el nimero de movimientos efectuados entre departamentos y asi

identificar los departamentos mas activos. (Baca, 2001).

Figura 12: Matriz de un diagrama de recorrido

Mamero de movimientos hacia

i Desde

QMmO n @ >
I

Fuente: Baca, G. (2001). Evaluacién de Proyectos. (p. 96)

El método SLP. Con frecuencia el estudiante confunde al método SLP, el cual
mostrara con detalle posteriormente, con la Planeacién Sistematica de la Distribucién de
Instalaciones. Para que el método SLP tenga éxito, se requieren una serie de datos
sugeridos por Richard Muther. Los primeros datos que se deben conocer sonP, Q, R, Sy
T, que por sus siglas en inglés significan: P, producto, con todas sus especificaciones, las
cuales se declaran desde el principio de la evaluacion del proyecto. Q (quantity), cantidad
de producto que se desea elaborar, lo cual se determina tanto en el estudio de mercado
como en la determinacion del tamarfio de planta. R (route), secuencia que sigue la materia
prima dentro del proceso de produccion. S (supplies), insumos necesarios para llevar a
cabo el proceso productivo. T, tiempo que es la programacion de la produccion. (Baca,
2001).

Después de esto se necesita tomar en cuenta el flujo de materiales y la relacion de
actividades que se tienen en las operaciones del proceso de produccién. Con estos datos
ya es posible aplicar el método SLP. Una vez que se ha desarrollado el método, se verifica
el espacio requerido y se le compara con el espacio disponible. Para proyectar el espacio

requerido, es necesario calcular las areas para todas las actividades de la planta. De aqui,
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de acuerdo con la cantidad de maquinas y al volumen que ocupa cada una, se realiza un
primer intento de distribucion. Con esto se efectlan los ajustes necesarios para llegar a
determinar la distribuciéon definitiva de las instalaciones de una planta. Esta es la
planeacion del SLP. (Baca, 2001).

Figura 13: Simbologia del método SLP

Letra Orden de proximidad

A Absolutamente necesaria

E Especialmente importante

| Importante

(e} Ordinaria o normal

U Unimportant (sin importancia)
X Indeseable
XX Muy indeseable

Fuente: Baca, G. (2001). Evaluacion de Proyectos. (p. 96)

Figura 14: Matriz diagonal (diagrama de correlacién) para el método SLP

Departamento Area m?
Recepcién de materiales 1120
Almacén M.P 2 [ 50
Armado 3|85
Fabricacién 4 | 100
Almacén PT. 5 | &0
Oficinas 6 | 40
Sanitarios 7115

Fuente: Baca, G. (2001). Evaluacion de Proyectos. (p. 97)

2.2.3 Proceso de Simulacién con Software ARENA

- Fundamentos de la simulacion. Origenes.

Moller (como se citd en Cantl, Guardado & Balderas, 2016) nos indica que la

simulacion esta estrechamente ligada a la historia de la ciencia computacional y ha
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tomado gran auge desde mediados del siglo XX, especificamente en el periodo
comprendido entre 1955 - 1960 cuando la simulacion estaba en manos de unos cuantos
por el poder tecnolégico y econémico que implicaba, en este periodo se requeria de
programadores-usuarios, porque no existia la figura de éstos altimos como soporte, en
general la construccion de modelos de simulacion eran creados a partir de lenguajes de
programacion como FORTRAN y ALGOL entre otros; los cuales corrian solamente en
las llamadas mainframes (sUper-computadoras). Sin embargo si vamos mas atras en el
tiempo, podriamos decir que esta valiosa herramienta podria tener sus origenes desde el
momento mismo en que la probabilidad y la estadistica formularon experimentos
aleatorios, de hecho, un argumento evidente son los trabajos en materia de calidad
estadistica que fueron efectuados a inicios del siglo XXy donde se incluyé la utilizacién
de generacion de numeros aleatorios para propositos de experimentacion, resultados
desarrollados por Shewhart y més tarde popularizados por Edward W. Deming, ambos
gurus de la calidad americana. (Cantu, Guardado & Balderas, 2016).

- Definicion.

Existe gran diversidad de definiciones en torno al concepto de simulacion, autores
como Shannon, Naylor, Maissel por mencionar solo algunos, presentan notables e
importantes aportes que en este trabajo han sido de gran fundamento para presentar
nuestra definicion de simulacion: “Simulacion, desde su concepto amplio y general es
una representacion aproximada a la realidad de un proyecto futuro o sistema existente
para su manipulacién y analisis de comportamiento con la finalidad de describirlo,

resolverlo o mejorarlo”. (Cantd, Guardado & Balderas, 2016).

- Simulacion tipo discreto utiles en la Manufactura.

Moller (como se citd en Cantl, Guardado & Balderas, 2016) ratifica los siguientes

postulados:

v' Los modelos de simulacion de naturaleza discreta obedecen a esta
condicion; elemento que favorece a los procesos de manufactura.

v’ Caracteristicas comunes de estos sistemas de simulacion son la inclusion
de interfaces de usuario graficas, animacion y salidas colectadas

automaticamente para medir el desempefio del sistema.



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones

v

v

59

Los resultados son desplegados en formas graficas o tabulares en reportes

estandar e interactivamente mientras corre la simulacion.

Es comun observar andlisis estadistico que incluya intervalos de confianza

para la medicion del desempefio y su comparacion.

- Condiciones propicias para hacer una simulacion.

Anu (como se citd en Cantu, Guardado & Balderas, 2016) nos indica que No todas

las situaciones son viables de ser simuladas, ya sea por la simplicidad de su proceso o por

la complejidad que representa, en ambos casos resulta inconveniente invertir tiempo y

dinero. Por el contrario, cuando hay la necesidad de modelar y analizar aleatoriedad,

estaremos requiriendo de la simulacion. EI mismo autor anterior establece algunas de las

condiciones especificas que hacen adecuada la simulacién, y son:

v

Experimentacidn o procesos para observar son imposibles 0 muy caros de
realizar en la realidad, ejemplo desempefio de préximo transbordador
espacial, etc.

Problemas en los cuales el modelo matematico puede ser formulado pero
las soluciones analiticas son imposibles (ejemplo problemas de
programacion de tareas de taller, etc.) o demasiado complicadas (ejemplo
sistemas complejos del mercado de valores, etc.).

Validacion del modelo matematico que describe el sistema es imposible o

extremadamente caro.

Anu (como se citd en Cantl, Guardado & Balderas, 2016) nos dice que una

secuencia para su desarrollo es la siguiente:

v
v
v
v
v
v
v

Identificar el problema

Formular el problema

Colectar y procesar los datos del sistema real
Formular y desarrollar el modelo

Modelar el modelo

Documentar el modelo para uso futuro

Seleccionar apropiadamente el disefio del experimento
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Establecer las condiciones experimentales para las corridas
Desarrollar las corridas de la simulacion
Interpretar y presentar los resultados

Recomendar cursos de acciones futuras

2.3 Marco Conceptual o contexto de investigacion

A

continuacion, se detalla el significado de los términos utilizados en la

investigacion:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Calidad: hace referencia a la superioridad o excelencia de un acto en el

desarrollo de una determinada accion.

Productividad: es una medida que se usa para determinar cuantos productos
se han obtenido con cierta cantidad de insumos, se suele decir que hay 2
formas de lograr una alta productividad, la primera es cuando se obtienen mas
productos con la utilizacion de la misma cantidad de insumos y la segunda es
cuando se obtiene la misma cantidad de productos, pero utilizando menos

insumos.

Procesos: es un conjunto de acciones o fases sucesivas que en conjunto

detallan las operaciones que realiza una empresa.

Mype: clasificacion de la micro, pequefia y mediana empresa, constituida por

una persona natural o juridica.

Rubro Confecciones: es el sector enfocado a la produccién desde la

obtencion de la fabricacion de prendas y otros productos.

Lean Manufacturing: es una metodologia que se enfoca en la minimizacion
de los perdidas o desperdicios, en busaca de la creacion de valor afiadido para
las empresas que la tienen implementando, sirviendo también como un medio

para el incremento de la productividad y ahorro de tiempo.
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7) Simulacion: es una forma de experimentar los cambios realizados en un

sistema de produccién con un modelo, que luego es aplicado en la realidad.

8) Subutilizacion: es cuando no se utiliza un recurso a su maxima capacidad de

operacion, en el caso de las empresas hay dos tipos, la subutilizacion de

maquinaria y la subutilizacion de mano de obra.

9) Desperdicios: en las empresas este término se utiliza para definir las pérdidas

de material, la realizacion de acciones que no agregan valor y el tiempo que

no es utilizado para la produccion.

10) Eficiencia: es la capacidad de una persona o cosa para cumplir de forma

correcta con las tareas y funciones asignadas, dentro del plazo establecido.

11) Mejora continua: son las acciones que una empresa realizada para obtener

mayor calidad en los procesos que realizan para la obtencion de su produccion,

mediante la aplicacién de herramientas y metodologias que contribuyen a este

objetivo.

12) Mejora en Gestion de los Procesos: se define asi al proceso que tiene

la

finalidad de gestionar y monitorear el cumplimiento de los estandares dentro

de una empresa, con lo cual se busca incrementar el grado de satisfaccion de

todos los involucrados, clientes, empleados, propietarios, etc.

13) Cuellos de botella: se define asi a aquel proceso o fase del proceso productivo

que es toma mas tiempo, es decir, es el mas lento y por lo tanto retrasa el flujo

de produccioén y genera grandes cantidades de productos en proceso.

14) Distribucién de areas: se refiere a la distribucion fisica de los espacios de

trabajo dentro de una empresa y a como estan ordenados los procesos por

donde fluyen los insumos hasta convertirse en producto terminado.
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15) Valor Anadido: son aquellas caracteristicas adicionales que un producto,

servicio o proceso tiene y que genera satisfaccion en los clientes.

16) Competitividad: es la capacidad que tiene una empresa para competir con

otras empresas del mismo sector de productivo.

17) Movimientos innecesarios: son aquellos movimientos realizados por los
operarios de una empresa y que no agregan valor al proceso, acciones que

retrasan el flujo de operaciones.

18) Fallas: se define asi a los errores en la produccion, cuando un producto no se
obtiene segun las especificaciones y estandares solicitados por el cliente.

19) Reprocesos: se defina como la accién de realizar una actividad sobre un
producto no conforme con las especificaciones necesarias, para que pueda

cumplir con los requisitos.

20) Herramientas de calidad: son un conjunto de técnicas y gréaficas, utilizadas

para dar solucion a problemas relacionados con la calidad.

2.4 Hipotesis

2.4.1 Hipotesis General.

e Laaplicacion de Lean Manufacturing, favorece la mejora de procesos,

para el incremento de la productividad en la empresa de confecciones.

2.4.2 Hipotesis Especifica

e Contar con procedimientos y documentos estandarizados evita errores en
la produccion, para el incremento de la productividad de una empresa de
confecciones

e Optimizar el orden y distribucion de los espacios, permite la disminucion
de los tiempos de traslado, para el incremento de la productividad en una

empresa de confecciones.
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e Implementar un mecanismo de participacion del personal para el
conocimiento total de las operaciones y el involucramiento de los
trabajadores, genera una disminucion de los tiempos de produccion y
aumenta la satisfaccion laboral del personal, para el incremento de la

productividad en una empresa de confecciones.

2.5 Determinacion de Variables e Indicadores

Después de la identificacion de los problemas de la empresa, el establecimiento
de los objetivos planteados para enfrentarlos y la elaboracién de las respectivas hipotesis,
la tesista, procede a definir las variables, involucradas en la problemética y los indicadores

asociados a estas, lo que permite medir el impacto.

Tabla 6: Tabla de Variables e Indicadores

Tipo Definicion Objetivo General Definicion
Dependiente |Mejora de Procesos Conformidad
Incremento de la
productividad
Independiente |Herramientas Lean Manufacturing Productividad MP

Dependiente |Errores en la produccion Tasa de Fallas

Disminusién de
errores en la

produccion N° de Procesos

Independiente |Procedemientos y documentos estandarizados ]
Estandarizados

. . Tiempo Promedio de
Dependiente [Disminucion de tiempos de transporte P

Optimizar la Traslado
distribucion
Independiente |Orden y distribucién del espacio Espacio Efectivo
Dependiente |Disminucion de tiempos de produccion Aumentar el Tiempo de Produccion
involucramiento
de los . L
. . S ) Satisfaccion de los
Independiente |Mecanismos de participacion del personal trabajadores

trabajadores

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 7: Tablas Detalladas de Indicadores

Ficha de Indicador

Nombre de proceso

Produccion

Nombre de indicador

Conformidad

Descripcion del indicador

Porcentaje de piezas que cumplen con las especificaciones
requeridas

Objetivo del indicador

Medir la cantidad de productos sin defectos

Forma de céalculo

CsD
Conformidad = T x 100%

Fuentes de informacion

Documento de especificaciones técnicas del producto y
mediciones en el &rea

Periodicidad de medicion Por pedido (aproximadamente 2 veces al mes)

Meta

> 95%

Definiciones:

Fuente: elaboracion propia

CSD = Cantidad sin Defectos
CT = Cantidad total producida

Ficha de Indicador

Nombre de proceso

Acabado

Nombre de indicador

Productividad MP

Descripcion del indicador

Capacidad de produccion de una empresa tomando en cuenta la
cantidad de insumos utilizados.

Objetivo del indicador

Medir la eficiencia del uso de los materiales en la produccion

Forma de calculo

Unidades Producidas
Materiales

Fuentes de informacion

Toma de datos de la cantidad de piezas obtenidas al final de los
procesos

Periodicidad de medicion

Por pedido (aproximadamente 2 veces al mes)

Meta

> 89%

Fuente: elaboracion propia

64



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones 65

Ficha de Indicador

Nombre de proceso Produccién

Nombre de indicador Tasa de Fallas (TF%)

Es la probabilidad de fallas en la produccién que produzcan

Descripcion del indicador
merma para la empresa

Obijetivo del indicador Medir el porcentaje de merma por pedido

N°de Mermas

A 0,
FOTTE GG e Bl N°Total de Productos X'100%

. ., Resta entre los productos proyectados a obtener y los que realmente
Fuentes de informacion P proy ylosq

se obtienen
Periodicidad de medicion Por pedido
Meta <5%

Fuente: elaboracion propia

Ficha de Indicador

Nombre de proceso Produccion

Nombre de indicador Cantidad de Procesos con tiempos estandarizados

Sirve para conocer que porcentaje de los procesos se

Descripcion del indicador .
estandarizan

Calcular cuantos procesos se estandarizan después de la mejora en

Objetivo del indicador 9 o
comparacion con la situacion actual

Procesos Estandarizados

A 0,
Forma de céalculo Total de Procesos X100%

Fuentes de informacion Medicidn y registro a realizar en la empresa
Periodicidad de medicion 1 vez
Meta > 50%

Fuente: elaboracion propia
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Ficha de Indicador

Nombre de proceso

Traslado entre las areas de cada proceso

Nombre de indicador

Tiempo Promedio de Traslado

Descripcion del indicador

Aqui veremos cuanto se ha reducido el tiempo de
traslado después de la aplicacion de las mejoras.

Objetivo del indicador

Medicion de la eficiencia de la propuesta de mejora

Forma de céalculo

TPTA —TPTD

0
TPTA X100%

Fuentes de informacion

Medicion y registro a realizar en la empresa

Periodicidad de medicion 2 veces
Meta > a 50%
Fuente: elaboracion propia

Definiciones:

TPTD = Tiempo Promedio de traslado después
TPTA = Tiempo Promedio de traslado antes

Ficha de Indicador

Nombre de proceso

Produccion

Nombre de indicador

Espacio Utilizado

Descripeion del indicador

Veremos el espacio realmente utilizado para la produccion,
para identificar los recorridos innecesarios dentro de las
instalaciones.

Objetivo del indicador

Reducir el darea de produccion para reducir el tiempo por
traslados de material y productos

Forma de calculo

Espacio Disponible — Espacio Utilizado

x100%

Espacio Disponible

Fuentes de informacion

Plano de la empresa proporcionado por el Jefe de Produccién v
Calculos del Tamafio Optimo de Planta

Periodicidad de medicion

Se tomardn 2 mediciones (antes v después de la mejora)

Meta

Reducirlo al espacio necesario

Fuente: elaboracion propia
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Ficha de Indicador

Nombre de proceso

Produccién

Nombre de indicador

Tiempo de Produccion

Descripcion del indicador

Se tiene por finalidad tener un registro del tiempo total de
produccion

Objetivo del indicador

Disminuir los tiempos de produccién

Forma de célculo

Tiempo Antes — Tiempo Después

1009
Tiempo Antes x %

Fuentes de informacién

Medicidn y registro a realizar en la empresa

Periodicidad de medicion

Por pedido (aproximadamente 2 veces al mes)

Meta

> 30%

Fuente: elaboracion propia

Ficha de Indicador

Nombre de proceso

Produccion

Nombre de indicador

Nivel de Satisfaccion de los trabajadores

Descripcidn del indicador

Sirve para medir el nivel de satifaccion de los
trabajadores luego de las mejores propuestas y que
incremente su involucramiento en la empresa

Obijetivo del indicador

Incrementar la satisfaccion de los trabajadores

Forma de calculo

9% de Satisfaccion - % de Satisfaccion
Después Antes

Fuentes de informacion

Encuestas realizadas a los trabajadores

Periodicidad de medicion

Se tomaran 2 mediaciones (antes y después de la mejora)

Meta

> 60%

Fuente: elaboracion propia
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CAPITULDO IlI: Metodologia de Investigacion
3.1 Disefio de investigacion

3.1.1 Disefio

Para efectos del presente trabajo se realiza una investigacion no experimental, de
clase longitudinal, ya que se tiene la recoleccién de datos en varios momentos, tanto para
la recoleccion de informacion y medicion antes de la implementacion de las mejoras,

como después de realizada la implementacion de la propuesta de este trabajo de tesis.

Figura 15: Disefio de Investigacion

N Cuyo propdsito es:
Diseno de investigacion » * Responder preguntas de investigacién
+ (umplir objetivos del estudio
+ Someter hipdtesis a prueba
L

> : o
+ Preexperimentos — | + Tienen grado de control minimo

# | + (uasiexperimentos — | * Implican grupos intactos

5 4 * Manipulacidn intencional de variables
: Experimentales (que (independientes) _
N Ep e, administran estimulos + Experimentos * Medicion de variables (dependientes)
0 tratamientos y/o “puros” * Control y validez )
intervenciones) « Dos o mds grupos de comparacién
+ Participantes asignados al azar
0 emparejados
Al Recoleccion de datos en un
* .
(aracteristica ® | Gnico momento
&
o
. « Exploratorios
Transeccional : »
otu:nsveorsaalgsS ® | Tipos ® |+ Descriptives
+ (orrelacionales-causales
» | Propésito Analizar cambios a través
del tiempo
' LY
< Disenos de tendencia ({ren En una misma investigacion
Longitudinales &  Tipos o U Vo pueden incluirse dos o mas
0 evolutivos de grupos (cohorte) disenos de distintos tipos (disefios
[ * Disefios panel maltiples)

Fuente: Hernandez, Fernandez y Baptista (2014). Metodologia de la Investigacion. (p.
127)
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Tabla 8: Tablas para definir el disefio de la investigacion

Criterios de Evaluacion [ Puntaje
Alto 3
Medio 2
Bajo 1
Requisitos de un disefio experimental Puntaje
Se elige o realiza una accidn y luego se observan las consecuencias 1
Se construye el contexto para explicar como afecta a los participantes 1
Se manipula tratamientos, estimulos, influencias o intervenciones 1
Consiste en medir el efecto que la variable independiente tiene en la dependiente 2
Se tiene control o validez interna de la situacién experimental 2
7
Requisitos de un disefio no experimental Puntaje
Investigacion sin manipulacidn deliberada de la variables 2
Se observan los fendmenos en su ambiente natural para analizarlos 3
No se prepara una situacion para exponer casos o individuas 3
Se observan situaciones ya existentes, no provocadas intencionalmente 3
No se tiene control directo sobre las variables 2
13

Fuente: elaboracion propia

Habiendo realizado la evaluacion de los dos disefios, se observa que el mayor
puntaje es del disefio “no experimental”, dado que se tiene un mayor puntaje en cada uno

de los requisitos listados.

3.1.2 Tipo

También una subclasificacion, hace referencia a los disefios longitudinales, dado
que “se dividen en tres tipos: disefios de tendencia, disefios de analisis evolutivo de grupos

(cohorte) y disefios panel”. (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014).

Figura 16: Tipo de investigacion

» Disefios transeccionales

Disenos
no experimentales » De tendencia (frend)

* Disefios longitudinales # De evolucion de grupo (cohorte)

® Disenos panel

Fuente: Hernandez, Fernandez y Baptista (2014). Metodologia de la Investigacion. (p.
159)
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Tabla 9: Tablas para definir tipo de investigacion

Criterios de Evaluacion Puntaje
Alto 3
Medio 2
Bajo 1
Total
De Recoleccién de datos de una poblacién 3
tendencia Mue.stras d|st|ntas., misma pobIaC|c')r-1' 3 8
Monitorean cambios en una poblacion 2
Recoleccién de datos de una subpoblacién 2
De Muestras distintas, misma poblacién
evolucion |vinculada por algin criterio o caracteristica 2 5
de grupo |Se toma como universo a los sobrevivientes
de la poblacién 1
Toda una poblacidon o grupo es seguido a
Disefios |través del tiempo 1 )
panel |Los mismos casos o participantes son
medidos u obervados en todos los tiempos 1

Fuente: elaboracion propia

Como se puede evidenciar, el tipo de disefio con mayor puntaje es el de

“tendencia”, dado que tiene el mayor puntaje segun los criterios de evaluacion.

3.1.3 Enfoque

Como parte del disefio de este trabajo de investigacion, se reitera que es un trabajo
con un enfoque cuantitativo, por ello es estructurado y predeterminado, ya que procede

de los datos recolectados durante toda la investigacion.

“La investigacion cuantitativa es posible encontrar diferentes clasificaciones de
los disefios, una de ellas es la investigacion experimental y la investigacion no

experimental.” (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014).
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Tabla 10: Tablas para definir el enforque de la investigacion

Criterios de Evaluacion | Puntaje

Alto 3

Medio 2

Bajo 1

Caracteristicas Investigacion Cuantitativa Puntaje
Planteamientos acotados 2
Mide fendmenos y utiliza estadistica 3
Utiliza la recoleccién de datos para prueba de hipotesis y teoria 3
Se presenta un conjunto de procesos 3
Es secuencial y probatoria, con un orden riguroso 3
Parte de una idea que se delimita, de la cual derivan objetivos y preguntas 3
17
Caracteristicas Investigacion Cualitativa Puntaje

Planteamientos mas abiertos que van enfocandose 1
Se conduce basicamente en ambientes naturales 2
Los significados se extraen de los datos 2
No se fundamenta en la estadistica 1
Recoleccidn de datos para afinar las preguntas o revelar nuevas interrogantes 1
Preguntas e hipdtesis antes, durante o después de la recoleccidon y analisis de datos 1
8

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, respecto al tipo de investigacion, fue evaluado por un rango de
puntajes acorde al criterio de evaluacion, dando como resultado un mayor puntaje al

enfoque de “Investigacion Cuantitativa”.

3.2 Poblacion y muestra (probabilistica o no probabilistica)

Se utiliza una muestra probabilistica, dado que todos los productos de la empresa
que estuvieron bajo medicion tienen la misma probabilidad de ser elegidos al momento

de realizada la medicion. Hernandez et al. (2014) afirma que:

En las muestras probabilisticas, todos los elementos de la poblacién tienen la
misma posibilidad de ser escogidos para la muestra y se obtienen definiendo las
caracteristicas de la poblacién y el tamafio de la muestra, y por medio de una seleccion

aleatoria 0 mecanica de las unidades de muestreo/analisis. (Hernandez et al., 2014).
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Tabla 11: Tablas de Poblacion y Muestra

POBLACION Todos los pedidos procesados y atendidos por la empresa
de confecciones, durante el afio 20109.

MUESTRA Los pedidos procesados y atendidos por la empresa de
confecciones, durante 3 meses.

UNIDAD DE ANALISIS | Un pedido procesado y atendido por la empresa de
confecciones, durante 2 meses.

Fuente: elaboracién propia

Figura 17: Férmula para el calculo del tamafio de muestra

NXZ"2 X pxq
n=
dzx(N—l)+Za2><p><q

En donde,

N = tamafio de la poblacién

Z = nivel de confianza,

P = probabilidad de éxito, o proporciéon esperada
Q = probabilidad de fracaso

D = precision (Error maximo admisible en
términos de proporcion).

Fuente: elaboracion propia

Cliente Internacional:

B 4000+ 1.96%x0.5%0.5
~ 0.05"2 % (4000 —1) +1.962%0.5%0.5

n = 350 unidades

Para el célculo de la muestra a estudiar, la tesista utilizé una poblacion que en

unidades representan 4000 piezas por pedido, aproximadamente, en el caso de clientes
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internacionales, asignando un nivel de confianza de 95% y una precision de 5%,
asimismo, se toma una probabilidad igual de 50% tanto para el éxito como para el fracaso,

y de esta manera se obtuvo, que el tamafio de muestra deberia ser de 350 unidades.
Cliente Internacional:

800 x1.962 0.5+ 0.5

- — 260 unidad
0.0522 % (800 —1) +1.962 0.5+ 0.5 unidades

n

Para el célculo de la muestra a estudiar, la tesista utilizé una poblacion que en
unidades representan 800 piezas por pedido, aproximadamente, en el caso de clientes
nacionales, asignando un nivel de confianza de 95% y una precision de 5%, asimismo, se
toma una probabilidad igual de 50% tanto para el éxito como para el fracaso, y de esta

manera se obtuvo, que el tamafio de muestra deberia ser de 260 unidades.

3.3 Técnicas de recoleccion de datos

En la investigacion disponemos de mdltiples tipos de instrumentos para medir las
variables de interés y en algunos casos llegan a combinarse varias técnicas de recoleccion
de los datos. (Hernandez et al., 2014)

Para el presente trabajo de investigacion, la tesista utiliza las siguientes técnicas

de recoleccion de datos:

v Cuestionarios para medir las variables definidas como tema de investigacion,
se aplica cuestionarios para conocer a mayor profundidad la percepcion de los
trabajadores de la empresa respecto a los procesos. (Anexo E)

v Registro del contenido y observacion cuantitativa, se realiza para hacer la
medicion de los tiempos que toma cada proceso productivo en la elaboracién
de los productos, a fin de identificar aquellos que representan un cuello de
botella, obstaculizando el flujo desde la materia prima hasta el producto
terminado. (Tabla 31 y Documentos de Estandarizacion)

v Recoleccion de informacion factual e indicadores, el uso de los indicadores

presentados anteriormente sirve para medir la situacion actual de la empresa,
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y hacer un comparativo con los resultados después de la implementacion de

las mejoras.

v Entrevistas con la Gerente General, Jefe Comercial, Jefe de Produccion y los

trabajadores.

v Revisién de documentos y registros historicos de la empresa.

Tabla 12: Técnicas de Recoleccion de datos de la Hip6tesis General

Hipotesis General

Tipo Variable Técnicas Instrumento Apoyo Datos que se busca
. Registro de contenido Documentos
Dependiente |Mejora de procesos 8 , . .y . Gerencia Detalle de los procesos
observacion cuantitativa escritos
. Recoleccidn de informacion Documentos
Independiente Lean Manufacturing L . Gerencia Oportunidades de mejora
factual e indicadores escritos
Fuente: elaboracion propia
Tabla 13: Técnicas de Recoleccion de datos de las Hip6tesis Especificas
Hipdtesis Especificas
Tipo Variable Técnicas Instrumento Apoyo Datos que se busca
. L Registro de contenido y Documentos . Cantidad de productos
Dependiente |Disminucion de merma - L . Jefe Comercial
observacion cuantitativa escritos con defectos
Revision de documentos y Documentos

Independiente

Procedimientos y documentos
estandarizados

registros histdricos de la
empresa

proporcionados
por la empresa

Jefe Comercial

Procesos, actividades y
tareas

personal

) Disminucion de tiempos de Registro de contenido y Documentos _, | Tiempos de traslado de
Dependiente ., o . Jefe de Produccion
traslado observacion cuantitativa escritos productos
o, . |Registro de contenido Documentos ., Medidas del local,
Independiente |Orden y distribucion del espacio 8 _, . .y . Jefe de Produccion o )
observacion cuantitativa escritos magquinaria y equipo
. Disminucion de tiempos de Registro de contenido Documentos o, Tiempos para la
Dependiente . p & ., . .y . Jefe de Produccidn . p P
produccion observacion cuantitativa escritos elaboracién de productos
. Mecanismo de participacion del ) . ) Trabajadores de la Satisfaccion de los
Independiente p P Cuestionarios / Entrevistas Encuesta J

empresa

trabajadores

Fuente: elaboracién propia

3.4 Técnicas de analisis de la informacion (paquetes estadisticos)

Las técnicas para el analisis de la informacion recolectada con las distintas

técnicas de recoleccion de datos, seran las siguientes:

v" Andlisis ABC

v' Histogramas
v
v

Diagrama de procesos

Diagrama de Causa — Efecto
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v"Indicadores propuestos en esta investigacion

Lo cual sirve para realizar una comparacion entre la situacion actual de la empresa
y la situacion de la empresa luego de la implementacion de las propuestas de mejora
planteadas en este trabajo de Tesis.

3.5 Cronograma de actividades y presupuesto

Figura 18 : Cronograma de trabajo

Fo ey ar 3171219
w
o
g I I L
<
U
@
I
0 ... Nombredetarea + Duecic+ Comienzo + Fin « PR T
/4 Proyecto de Tesis 460dias lun 15/07/19 jue 15/04/21
= slniciacion 55dias  lun 15/07/19 vie 27/09/19 T 1
= Bisquedadela  4sem.  lun15/07/19 vie 9/08/19 -
empresa
4 - Formulaciéndela 3sem.  lun12/08/19 vie 30/08/19 3 ¥ -
Realidad
Problemética
- Elecciondel temaa 4sem.  lun2/09/19  vie 27/09/19 4 | =
E desarrollar
g ™ s Planificacién 45dias  lun 30/08/19 vie 29/11/19 1
a = Desarrollodel ~ 4sem.  [un30/09/19 vie 25/10/19 5 b —
g Marco Tedrico
< = Desarrollodela  3sem.  [un28/10/19 vie15/11/19 7 ¥ =
g Metodologia de
2 Investigacion
= Desarrollodel ~ 2sem.  [un18/11/19 vie 29/11/19 8§ ) —
entomo
empresarial
10 ™ sEjecucion 65dias lun2/12/19 vie 28/02/20 |
n = Visitas a laempresa §sem.  lun2/12/19  vie 24/01/20 9 |
para recoleccin y
toma de datos
1 - Utilizaciondelas  Ssem.  [un27/01/20 vie 28/02/20 11
herramientas
propuestas
3 % sControl 360dias lun2/12/19 jue 15/04/21
1 = Simulaciéndela  Ssem.  n2/03/20 vie3/0420 12 I H
propuesta
5| Aplicacion de Jsem.  lun6/04/20 vie 24/04/20 14 L H
indicadores
| = Evaluacion dsem. lun27/04/20 vie 22/05/20 15 1
Econdmica y
Financiera
E Flaboraciondeplan 1ms i 2/12/18  vie 27/12/19 -
6 de trabajo
g B = Revision Capftulo| 3sem.  [un30/12/19 vie 17/01/20 17 1 H
< vl para titulacion
E 9 = Revision capitulo Ill 3sem.  un 20/01/20 vie7/02/20 18 1 -
5 yIV para titulacion
g A = Revision capitulo V 4sem.  lun 10/02/20 vie6/03/20 19 1 o
para titulacion
n| o= Revision Capitulo Vi 2sem.  [un 9/03/20  vie 20/03/20 20 ¥ H
2| = Redaccionde  Lsem  lun23/03/20 vie27/03/20 21 ¥
Resultados y
Conclusiones
5= Revision del 2sem. sdb3/04/21 jue 15/04/21
proyecto final

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 14: Tablas de Gastos de Investigacion

. Aporte de la | Aporte del
Partida de Gastos . Total
Empresa Tesista

Honorarios (Personal) 0 640 640
Movilidad (Pasajes y viaticos) 0 220 220
Equipos (Laptops) y bienes (software) 0 100 100
Materiales (papel) e insumos (Toner) 0 50 50
Total Final 1010

Fuente: elaboracion propia

Este es el presupuesto utilizado en la primera parte de la investigacion, cuando

se realizo la recopilacién de datos necesarios, para convertirlos en informacion.
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CAPITULO IV: Entorno Empresarial

4.1 Descripcion de la empresa

4.1.1 Resefia Historica y actividad econémica

Es una empresa peruana dedicada al disefio y confeccion de prendas de vestir para
Bebés y Padres. Fue establecida en el afio 2009, bajo la direccion de Ruby Velasquez
Ronddn, cuya experiencia empresarial data de mas de 20 afios en el rubro textil. (Usepima
Design, 2019).

En sus primeros afios de su nifiez Ruby jugaba haciéndole la ropa para sus
mufiecas, porque su madre le permitia usar su maquina de coser para experimentar sus
disefios. posteriormente conjugando sus habilidades de disefio e inclinaciéon por las
matematicas se forma como Ingeniero Industrial y consolida la formacion de su propia
empresa. Hemos sido participes del inicio y desarrollo de importantes marcas de ropa
para bebés, principalmente en EE. UU., de esta manera se ha acumulado la experiencia
debida para atender cualquier mercado exigente en todos los continentes. Debemos
enfatizar que nuestros productos se focalizan en el binomio mamay Bebé o mejor aiin en
Papa, Mama y Bebé, pues en toda familia la llegada de cada bebé es un momento especial
por ello los productos finos, delicados y saludables (100% algodon pima, tanguis,
organico) que ofrecemos nos permite engreir a los protagonistas de esos momentos.
(Usepima Design, 2019).
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Algunos de los productos que tiene la empresa son los siguientes:

Figura 19: Productos de la empresa
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Fuente: USEPIMA
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A continuacion, veamos algunos datos del sector:

Figura 20 : N° de empresas de confecciones

2008 2009 2010 2011 2012
Microempresas de
subeisinci 12,607 14252 15016 14910 15,005
Microempresas 4297 4723 5,068 5,299 6,810
de desarrollo
Pequenas 911 838 880 1,021 1,123
Medianas 26 31 21 28 26
Grandes 84 66 74 81 89
TOTAL 17925 19910 21,059 21,339 23,053

2013 2014
14,031 13,791
9,690 9,173
1,016 926
22 40

72 70
24831 24,000

Fuente: Ministerio de la Produccion

Tabla 15: Tabla de crecimiento de Microempresas de confecciones

Fuente: elaboracion propia

Figura 21 : Matriz de Transicion

Industria de confecciones

939.43x+2679.4
R*=0.8552

2012 2013

Lineal (Cant. Microempresas)

Ao Cant. Microempresas Cant. Microempresas
2008 4297

12000 =
2009 4723 Ve
2010 5068 10000
2011 5299 8000
2012 6810 6000
2013 9690 PR

4000
2014 9173
2015 10195 2000
2016 11134 0
2017 12074 2008 2009 2010 2011
2018 13013 e Cant. Microempresas =~ ceeeeeee
2019 13953

Microempresa Pequeia  Mediana - gran yora
empresa empresa
Microempresa 95% 5% 0% 100%
Pequena empresa 51% 15% 4% 100%
Mediana - gran & o 4 o
empresa 50% 25% 25% 100%

Fuente: Ministerio de la Produccion

2014
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4.1.2 Descripcion de la organizacion

4.1.2.1 Organigrama

Figura 22 : Organigrama de la empresa
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Fuente: elaboracién propia

4.1.3 Datos generales estratégicos de la empresa

4.1.3.1 Visién, misién y valores o principios

Misién

Ser una empresa en constante crecimiento, aplicando conceptos como “mejora
continua”, “justo a tiempo”, “respuesta rapida”, para lograr el justo reconocimiento
nacional e internacional de nuestra mistica empresarial, la cual nos permite consolidar
relaciones comerciales basadas en el trabajo profesional, ético y leal para que cada cliente

se sienta plenamente satisfecho. (Usepima Design, 2019).

Ser una empresa diferenciada donde mas alla de los negocios se valore la relacion

humana con nuestros clientes con los que se comparta el concepto de “comercio justo” y
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la intencion de mejorar la calidad de vida de las personas que conforman nuestros equipos

de trabajo. (Usepima Design, 2019).

Misién Propuesta:

Somos una empresa de confeccidon y comercializacion de prendas de vestir para
interiores, ademas brindamos servicios de soporte en modelos y disefios, fortaleciendo
nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros clientes, procurando su

bienestar y conformidad con nuestros productos.

Cumplimos con los estandares de calidad en insumos y productos a base de
algoddén nacional, para lo cual contamos con equipos y herramientas que facilitan la
produccion a nuestros colaboradores. Estamos enfocados en el segmento de los bebés y
padres, lo que nos ha permitido crecer y expandirnos a nuevos mercados como una

empresa con concientizacion en el cuidado de la sociedad a nivel nacional e internacional.
Vision

Contribuir a revalorar la unidad familiar, resaltando con nuestros productos los
momentos especiales dentro de toda familia en cualquier parte del mundo, donde un

nuevo ser llega y debe disfrutar del amor en sus distintas formas de manifestacion.

Consolidar las relaciones internas de nuestro equipo de trabajo que nos permita
mantener el entorno de una gran familia orgullosa del trabajo que realizan. (Usepima
Design, 2019)

Vision Propuesta:

Ser una empresa lider en el rubro textil y confecciones con crecimiento
ininterrumpido mediante la mejora continua, en el PerG y en mercados internacionales,
revalorando la unidad familiar con nuestros productos y comprometida con la
consolidacién de las buenas préacticas laborales en un ambiente armonioso para nuestros

clientes, colaboradores y proveedores.
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4.1.3.2 Objetivos

Se espera que, a futuro, logre posicionarse como una de las principales
exportadoras de productos de confecciones con valor agregado. Contribuir con el
crecimiento de sus clientes a través de la atencion esmerada y amplia experiencia

acumulada.

Tabla 16: Tabla de objetivos

Objetivos Estratégicos de la

Objetivos Especificos del Proyecto
empresa

Definir procedimientos y
documentos estandarizados para
evitar errores en las etapas de
produccion que engloban la
cadena de operaciones de la
empresa.

Optimizar el ordeny
distribucion de los espacios,
Lograr posicionarse como | para lograr la disminucion de

una de las principales los tiempos.

exportadoras de productos [Implementar un mecanismo de
textiles con valor agregado. |participacion del personal para
el conocimiento total de las
operaciones, aumentando el
involucramiento de los
trabajadores, para generar una
disminucion de los tiempos de
producciéon 'y aumentar la
satisfaccion laboral del
personal.

Fuente: elaboracion propia
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4.1.3.3 Evaluacion Interna y Externa. FODA

Tabla 17: Tabla de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas

FORTALEZAS
1 |Productos elaborados con insumos de buena calidad como el algodén Pima
2 [Clientes fidelizados que realizan pedidos fijos durante el afio
3 |El local de produccidn es propio y no pagan alquiler
4 [Su producto no es estacional, se vende durante todo el afio
5 |[Al ser una empresa familiar, tienen como principal objetivo el crecimiento y permanencia en el mercado
OPORTUNIDADES
1 |Potencial de crear su propia marca
2 |Las exportaciones de textiles y confecciones crecieron en 5% durante el 2020
3 |Peru esta entre los 10 mayores exportadores de pijamas a EE.UU.
4 |Tendencia de los cosnumidores a utilizar productos que no sean sintéticos
5 |Peru es uno de los dos principales paises productores de algoddn orgénico en Latinoamérica
DEBILIDADES
1 |Altarotacion de personal operativo
2 |Problemas de productividad en el uso de los materiales
3 [Falta de organizacidn de los espacios del area de produccion y estandarizacion de sus procesos
4 |Tercerizacion de algunos de sus procesos
5 |Tienen unatienda, pero no esta en un lugar visible para el publico
AMENAZAS
1 [Suspensidn de actividades por una pandemia global
2 |Marcas de confecciones posicionadas en el rubro y con gran cobertura
3 [Aparicién de negocios y empresas con productos de menor precio y calidad
4 [Disminucidn de los ingresos de la poblacion, debido a la pandemia
5 [Competencia con paises como China que tienen produccién mas rentable
Fuente: elaboracién propia
O|F ESTRATEGIAS FO ESTRATEGIAS DO
1|4 g;zsniﬁlizzr;;::\;isr::iIaa.s(;itice)si)sociales sus productos y Documentary estandarizar sus procesos. (D1, 01)
al1 Através d? la Publicid?d resaltar que los proquctos son elaborados UtiIi'zar las rede§ sociales para mostrar I'a ubicacién de sus tienday
con algoddn Pimayy asi aprovechar la tendencia. (F1, 04) realizar promociones para los nuevos clientes. (D5, 04)
A|F ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA
3|2 Mantener a los clientes fidelizados, para conseguir Reducir tiempos y costos por fallas o traslados de insumos y
recomendaciones de boca a boca. (F2, A3) productos. (D3, A3)
. . Asegurarse que los procesos tercerizados cumplan con los estandares
4 (4 Realizar promociones y descuentos con los modelos que yo no son de produccion requeridos, para no tener retrasos ni reclamos de los

estrenos. (F4, Ad)

clientes. (D4, A5)

Analizar la distribucidn de los espacios del area de produccion para
incrementar la productividad. (D2, A5)

Alquilar espacios no utilizados dentro de la empresay con el dinero
poder colocar una tienda fisica en un lugar mas céntrico. (D5, A2)

Fuente: elaboracién propia
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4.2 Modelo de Negocio actual (CANVAS)

Figura 23 : CANVAS de la empresa

SOCIOS CLAVE ACTIVIDADES CLAVE RELACION CON LOS SEGMENTO DE CLIENTES
1) La empresa textil y de 1) Atencion a las CLIENTES
RISt cones :::g:t':: E— 1) Atencién por la pagina 1) Principalmente
:Zo';m&em) 2) Personalizacion de web mujems y nifios sin
i | P 2) Atencion en la tienda | distincion de todas las
empresa productos fisica de la planta edades
4) Clientes nacionales e 3) Confeccion de modelos 3) Comunicacion 9) Actualment
internacionales acorde a las tendencias constante hasta la ) : al ":;‘ﬂ € |
5) Proveedores de :;t:::: de piezas para la aceptacion y conformidad Ingnstona 0 en las
materia prima elaboracion d: productos del prototipo pijamas para hombres
6) Servicios A RS
teroeﬁzai?:nos s CANALES
1) Publicidad en revistas
de algunos de sus
clientes, ejemplo: RIPLEY
2) Marketing boca a boca
(recomendaciones)
3) Ferias textiles
4) Redes sociales
5) Pdgina Web
FUENTES DE INGRESO
1) Venta directa de 2
productos
2) Financiamiento

Fuente: elaboracién propia

4.3 Cadena de Valor

Figura 24 : Cadena de Valor de la empresa
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mantenimiento,
inventarios, etc.

Fuente: elaboracion propia
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4.3.1 Descripcion de los Procesos

Figura 25: Flujo de Procesos
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Fuente: elaboracion propia



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

86

confecciones

CAPITULO V: Desarrollo de la Solucion

5.1 Determinacion y evaluacion de alternativas de solucion

En primer lugar, la tesista muestra el comparativo que realizd, entre 2
metodologias, antes de decidir implementar Lean en este trabajo de investigacion,

buscando lograr los objetivos propuestos al inicio:

Tabla 18: Tabla comparativa de Metodologias

Caracteristicas | Lean Manufacturing Six Sigma
L. Generacion de Valory .
Objetivo . Mejorar procesos
Mejorar los procesos L
Global L. logisticos
logisticos
Resultado Reducir errores y Reducir errores y
Deseado rentabilidad rentabilidad
Implementacién de Implementacién de
Enfoque de L . - .
. técnicas y herramientas |técnicas y herramientas
Mejora . .
de mejora de procesos | de mejora de procesos
. Mejora Continua y . .
Principios L, Mejora Continua
Generacién de Valor
; Actividades de valor
Interés L ., . ..
. . agregado y eliminacidn | Eliminar desperdicios
Primordial .
de desperdicios
Ideas sencillas de ,
. L. Metodologia enfocada
realizar y técnicas L
Procesos en estadisticas y
adecuadas para todas L.
metricas
las personas
Plazos para ver
. 1 a 3 meses 2 a 6 meses
beneficios

Fuente: Conexionesan

Como la tesista menciona en los capitulos expuestos anteriormente y en
especial en el Capitulo I del presente trabajo, se describe la realidad problematica
de la empresa, asi como el detalle de los problemas encontrados, entorno a los
cuales se asignan las alternativas de solucion. La empresa de confecciones de este
trabajo de investigacion requiere obtener propuestas de mejora para los problemas
identificados, dado que esto afecta negativamente en la productividad de la

empresa. Se analizan las distintas herramientas propuestas, segun la metodologia
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de investigacion planteada, para determinar soluciones que se ajusten a cada uno

de los problemas identificados.

Tabla 19: Tablas de Ponderacion de Problemas

CRITERIOS DE PUNTAJE
EVALUACION
ALTO 3
MEDIO 2
BAJO 1
PESOS 15% 25% 10% 15% 20% 15% 100%
. ) Impacto en la
Impacto en los Alineamiento con Dificultad del Impacto en la eficiencia de los Impacto en la
PROBLEMAS P los objetivos del eficacia del satisfaccion de los | PUNTAJE TOTAL
costos ) problema procesos del )
negocio personal . involucrados
negocio
Inad d tion d
MEEECREL R 1 CE 0.45 0.75 0.30 0.30 0.60 0.30 2.70
los procesos
Falta de procedimientos
y documentos 0.30 0.25 0.20 0.45 0.60 0.45 2.25
estandarizados
Faltadeordeny 0.30 0.25 0.30 0.30 0.60 0.45 2.20
distribucion de espacios
Falta de participacion e
involucramiento de los 0.30 0.25 0.20 0.45 0.40 0.15 1.75
trabajadores

Fuente: elaboracién propia

De acuerdo con la Matriz de Ponderacion de Problemas, se observa un

orden de prioridad para los problemas con mayor impacto en la empresa, son la

Inadecuada gestion de los procesos, la Falta de un procedimientos y documentos

estandarizados, la Falta de orden y distribucién de espacios y por Gltimo la Falta

de participacién e involucramiento de los trabajadores para los cuales se aplica

herramientas segun las metodologias propuestas.
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Figura 26: Ishikawa problema General

88

Falta de

mantenimiento

Desgaste de
equipos y
herramientas

" La faka do visién,
mision, objetivos y
sistema de valores

Indecuada y
deficiente
planificaciin

Pocas personas Se depende
N un proceso de los
. quenecesita mis proveedores
Inadecuado
Falta de filosoffa almacenamiento
de trabajo de insumos

Falta de espacios
para la colocacion de
Jos insumos y
productos

Procedimientos no
comunicados al
personal

Faita de registros que
agregan valor a la
foma de decisiones

Humedad y polvo
en los ambientes

Inadecuada

gestion de los
procesos

Fuente: elaboracion propia

Figura 27: Desglose problema especifico 1
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Fuente: elaboracion propia
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Figura 28: Desglose problema especifico 2
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Fuente: elaboracién propia

Figura 29: Desglose problema especifico 3
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Como paso siguiente en este trabajo, luego de analizar las causas subyacentes de
los problemas identificados con mayor puntaje, de acuerdo a su impacto en la empresa
analizada, se determina cuales de estas causas se busca resolver a través de la aplicacion
de las herramientas de Lean Manufacturing que se propusieron como solucion, para esto
se hace un andlisis de cada una de las distintas herramientas que esta metodologia

proporciona, de modo que se asigna las més adecuadas para cada una de las causas que

se pretenden eliminar o reducir.

Tabla 20: Tablas para Matriz de Priorizacidn de Problemas

90

LEYENDA DESCRIPCION
MAGNITUD |Tiene que ver con la cantidad de personas afectadas por los problemas
GRAVEDAD |Registra la intensidad del dafio que ocasiona el problema
CAPACIDAD | Capacidad de intervencion indica la prosibilidad de dar la solucién al problema
BENEFICIO |Indica el nivel de provecho o utilidad que aporta la solucion del problema
MAGNITUD EQUIVALENCIA GRAVEDAD EQUIVALENCIA
Hasta 100% 5 Muy Grave 5
Hasta 80% 4 Grave 4
Hasta 50% 3 Medianamente Grave 3
Hasta 25% 2 Poco Grave 2
Hasta 10% 1 Mada Grave 1
CAPACIDAD EQUIVALENCIA BENEFICIO EQUIVALENCIA
Muy Alta 5 Beneficio muy Alto 5
Alta 4 Beneficio Alto 4
Mediana 3 Beneficio Medio 3
Baja 2 Beneficio Bajo 2
Muy Baja 1 Beneficio Nulo 1
MATRIZ DE PRIORIZACION DE PROBLEMAS CRITERIOS
PROBLEMAS CAUSAS MAGNITUD | GRAVEDAD | CAPACIDAD | BENEFICIO |PUNTAJE TOTAL|
Falta de mantenimiento de maguinas 4 3 2 2 11
Desgaste de equipos y herramientas 4 3 1 2 10
Pocas personas en un procesos gue necesita mas 3 3 1 2 9
Falta de filosofia de trabajo 5 5 5 5 20
Se depende de los proveedores 4 4 2 a4 14
Inadecuada gestidn de |Inadecuado almacenamiento de insumos 5 5 5 4 19
los procesos Falta de visidn, misién, objetivos y sistema de valores 5 5 4 5 19
Inadecuada y deficiente planificacion 5 5 4 5 19
Procedimientos no comunicados al personal 4 4 5 5 18
Falta de registros que agregan valor a la toma de decisiones 5 5 5 5 20
Falta de espacios para la colocacidn de insumos y productos 5 5 5 4 19
Humedad y polvo en los ambientes 4 3 2 L 13
. No hay documentos de trabajo estandar 4 5 5 5 19
Falta de procedimientos = ——
Estan acostumbrados a trabajar bajo indicaciones 2 3 3 3 11
y documentos - - -
- Escasa actitud hacia el cambio 2 3 3 4 12
estandarizados = =
Enfogue operativo de los duefios 4 4 4 E 17
Mo hay lugares asignados 4 4 5 4 17
Falta de ordeny La secuencia de produccion no es secuencial 4 4 4 5 17
distribucion de espacios |Desconocimiento de los espacios fisicos necesarios 2 5 5 4 16
Creen gue todo el espacio es necesario 2 2 5 3 12
Falta de participacidn e |El personal no tiene el conocimiento necesario de las operaciong 4 5 5 E 19
involucramiento de los |Falta de involucramiento del personal 4 3 1 2 10
trabajadores Baja satisfaccion laboral de los trabajadores 5 5 4 5 19

Fuente: elaboracién propia
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Luego de determinar las causas que subyacen bajo los principales problemas que

se escogieron anteriormente, estas se evallan con 4 criterios: Magnitud, Gravedad,

Capacidad y Beneficio, posteriormente se selecciona las 12 causas que obtuvieron el

mayor puntaje y con las cuales se trabaja las soluciones para este trabajo de investigacion.

Tabla 21: Tabla de pesos para eleccion de Herramientas

Puntaje
CRITERIOS s
Maximo
Relevancia con los problemas 30
Efecto a corto plazo 15
Sostenibilidad en el tiempo 20
Viabilidad técnica 15
Inpacto en otros aspectos del negocio 10
Rapidez de implementacion 10
CRITERIOS
Relevancia Efecto a corto | Sostenibilidad | Viabilidad Inpacto en otros Rapidez de
HERRAMIENTAS con los . L. aspectos del ; ., TOTAL
plazo en el tiempo técnica A implementacion
problemas negocio
Hasta 30 Hasta 15 Hasta 20 Hasta 15 Hasta 10 Hasta 10 Hasta 100
5s 10 8 18 5 5 4 50
SMD 5 7 8 6 4 4 34
Kanban 8 5 10 5 5 5 38
Hoshin Kanri 30 10 18 15 10 9 92
Andon 15 6 10 5 5 4 45
TPM 8 6 9 5 4 36
Guerchet y Diagrama
. 25 12 16 13 10 10 86
de Recorrido
Heijunka 8 9 10 8 4 5 44
Takt time 18 15 15 10 8 10 76
Kaizen 15 8 12 10 6 6 57
PHVA 25 15 17 15 10 7 89
Gemba 15 6 9 9 5 5 49
Estandarizacion 25 12 16 10 10 7 80
Poka-Yoke 20 10 15 10 8 7 70

Fuente: elaboracién propia

A continuacién, se realiz6 una matriz para determinar las herramientas mas
adecuadas para los problemas que se identificaron como los mas probables para afectar a
la empresa, de esta matriz se obtiene 6 herramientas, de las cuales 5 pertenecen a la
metodologia Lean Manufacturing y 1 de ellas orientada a la mejora de distribucion de
espacios, lo que en conjunto ayudard a la empresa a lograr sus objetivos, lo que
consecuentemente lleva al cumplimiento de sus metas. Ahora, haciendo uso de la Matriz
de Determinacion de Herramientas, la tesista hace una relacion entre las herramientas

elegidas y las causas principales de los problemas, lo cual se presenta a continuacion.
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Asimismo, para asegurarnos de que las herramientas seleccionadas son las méas

adecuadas, también se utiliz6 el Método AHP, para el analisis de decisiones multicriterio.

Tabla 22: Escala de Saaty

Escala Definicion
1 Igualmente preferida
3 Moderadamente preferida
5 Fuertemente preferida
7 Muy fuertemente preferida
9 Extremadamente preferida

Fuente: elaboracién propia

Tabla 23: Matriz de comparacién de criterios

Criterio o factor Criterios
5 Relevancia con |Efecto a corto | Sostenibilidaden | . L. Impacto en otros Rapidez de
Alternativas i Viabilidad técnica aspectos del . -,
los problemas plazo el tiempo ) implementacién
negocio
Relevancia con los problemas 1.00 3.00 3.00 1.00 5.00 5.00
Efecto a corto plazo 0.33 1.00 0.33 1.00 3.00 3.00
Sostenibilidad en el tiempo 0.33 3.00 1.00 3.00 5.00 3.00
Viabilidad técnica 1.00 1.00 0.33 1.00 3.00 3.00
Impacto en otros aspectos del negocio 0.20 0.33 0.20 0.33 1.00 1.00
Rapidez de implementacién 0.20 0.33 0.33 0.33 1.00 1.00
3.07 8.67 5.20 6.67 18.00 16.00
Fuente: elaboracién propia
Tabla 24: Matriz normalizada de criterios y peso de criterios
MATRIZ NORMALIZADA SUMA
Relevancia con los problemas 0.326 0.346 0.577 0.150 0.278 0.313 1.989
Efecto a corto plazo 0.109 0.115 0.064 0.150 0.167 0.188 0.792
Sostenibilidad en el tiempo 0.109 0.346 0.192 0.450 0.278 0.188 1.562
Viabilidad técnica 0.326 0.115 0.064 0.150 0.167 0.188 1.010
Impacto en otros aspectos del negocio 0.065 0.038 0.038 0.050 0.056 0.063 0.310
Rapidez de implementacidn 0.065 0.038 0.064 0.050 0.056 0.063 0.336

PESO POR CRITERIO PESOS
Relevancia con los problemas 1.989 0.332
Efecto a corto plazo 0.792 0.132
Sostenibilidad en el tiempo 1.562 0.260
Viabilidad técnica 1.010 0.168
Impacto en otros aspectos del negocio 0.310 0.052
Rapidez de implementacion 0.336 0.056

Fuente: elaboracion propia
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6X6 6X1
. e Impacto en otros 5
. Relevancia con | Efecto a corto | Sostenibilidaden | . .. L B Rapidez de
Alternativas . Viabilidad técnica aspectos del . -, PESOS MATRIZ 6X1
los problemas plazo el tiempo ) implementacion
negocio
Relevancia con los problemas 1.00 3.00 3.00 1.00 5.00 5.00 0.332 2.2156
Efecto a corto plazo 0.33 1.00 0.33 1.00 3.00 3.00 0.132 0.8207
Sostenibilidad en el tiempo 0.33 3.00 1.00 3.00 5.00 3.00 0.260 1.6984
Viabilidad técnica 1.00 1.00 0.33 1.00 3.00 3.00 0.168 1.0417
Impacto en otros aspectos del negocio 0.20 0.33 0.20 0.33 1.00 1.00 0.052 0.3262
Rapidez de implementacion 0.20 0.33 0.33 0.33 1.00 1.00 0.056 0.3609
Nmax 6.4635
Fuente: elaboracion propia
Tabla 25: Analisis de razén de consistencia
Indice de Consistencia
= - -
Tamaiio de Matriz % maximo CR Consistencia Aleatoria
0,
5% | RI | 1.32 |
o . - -
9% Razdn de Consistencia
>=5 10% | CR | 0.07 |
Fuente: elaboracion propia
El nivel de inconsistencia se considera aceptable, si es menor o igual a 0.1
Tabla 26: Matriz de comparacion de alternativas en criterio “Relevancia con los problemas
Criterio o factor Herramientas
Alternativas 5s SMD Kanban Hoshin Kanri Andon TPM Gue:‘ceh:te\c/gl:i:ama Heijunka Takt time Kaizen PHVA Gemba Estandarizacion| Poka-Yoke
5s 1.00 5.00 3.00 0.14 5.00 5.00 0.20 3.00 0.14 3.00 0.14 5.00 0.14 3.00
SMD 0.20 1.00 0.33 0.11 0.33 1.00 0.11 0.33 0.11 0.33 0.11 0.33 0.11 0.33
Kanban 0.33 3.00 1.00 0.14 3.00 3.00 0.14 3.00 0.14 5.00 0.20 1.00 0.14 3.00
Hoshin Kanri 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00
Andon 0.20 3.00 0.33 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.11 0.33 0.11 1.00 0.11 1.00
TPM 0.20 1.00 0.33 0.11 0.33 1.00 0.11 0.33 0.11 0.20 0.11 0.33 0.11 0.33
Guerchet y Diagrama de Recorrido 5.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00
Heijunka 0.33 3.00 0.33 0.11 3.00 3.00 0.14 1.00 0.11 0.33 0.11 3.00 0.11 3.00
Takt time 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00
Kaizen 0.33 3.00 0.20 0.14 3.00 5.00 0.11 3.00 0.14 1.00 0.14 3.00 0.11 3.00
PHVA 7.00 9.00 5.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00
Gemba 0.20 3.00 1.00 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.11 0.33 0.11 1.00 0.11 0.33
Estandarizacién 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00
Poka-Yoke 0.33 3.00 0.33 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.11 0.33 0.11 3.00 0.11 1.00
36.13 70.00 39.87 6.10 62.67 72.00 6.15 54.67 6.10 49.87 6.15 62.67 6.06 60.00
Fuente: elaboracién propia
Tabla 27: Matriz normalizada para alternativas en criterio “Relevancia con los problemas
MATRIZ NORMALIZADA SUMA
5s 0.028 0.071 0.075 0.023 0.080 0.069 0.033 0.055 0.023 0.060 0.023 0.080 0.024 0.050 0.695
SMD 0.006 0.014 0.008 0.018 0.005 0.014 0.018 0.006 0.018 0.007 0.018 0.005 0.018 0.006 0.162
Kanban 0.009 0.043 0.025 0.023 0.048 0.042 0.023 0.055 0.023 0.100 0.033 0.016 0.024 0.050 0.514
Hoshin Kanri 0.194 0.129 0.176 0.164 0.144 0.125 0.163 0.165 0.164 0.140 0.163 0.144 0.165 0.150 2.183
Andon 0.006 0.043 0.008 0.018 0.016 0.042 0.018 0.006 0.018 0.007 0.018 0.016 0.018 0.017 0.251
TPM 0.006 0.014 0.008 0.018 0.005 0.014 0.018 0.006 0.018 0.004 0.018 0.005 0.018 0.006 0.159
Guerchet y Diagrama de Recorrido 0.138 0.129 0.176 0.164 0.144 0.125 0.163 0.128 0.164 0.180 0.163 0.144 0.165 0.150 2.131
Heijunka 0.009 0.043 0.008 0.018 0.048 0.042 0.023 0.018 0.018 0.007 0.018 0.048 0.018 0.050 0.369
Takt time 0.194 0.129 0.176 0.164 0.144 0.125 0.163 0.165 0.164 0.140 0.163 0.144 0.165 0.150 2.183
Kaizen 0.009 0.043 0.005 0.023 0.048 0.069 0.018 0.055 0.023 0.020 0.023 0.048 0.018 0.050 0.454
PHVA 0.194 0.129 0.125 0.164 0.144 0.125 0.163 0.165 0.164 0.140 0.163 0.144 0.165 0.150 2.133
Gemba 0.006 0.043 0.025 0.018 0.016 0.042 0.018 0.006 0.018 0.007 0.018 0.016 0.018 0.006 0.256
izacio 0.194 0.129 0.176 0.164 0.144 0.125 0.163 0.165 0.164 0.180 0.163 0.144 0.165 0.150 2.223
Poka-Yoke 0.009 0.043 0.008 0.018 0.016 0.042 0.018 0.006 0.018 0.007 0.018 0.048 0.018 0.017 0.286

Fuente: elaboracion propia




Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones

94

Tabla 28: Pesos de las alternativas en el criterio “Relevancia con los problemas”

PESO POR ALTERNATIVA PESOS
5s 0.695 0.0496

SMD 0.162 0.0116

Kanban 0.514 0.0367

Hoshin Kanri 2.183 0.1559
Andon 0.251 0.0179

TPM 0.159 0.0114

Guerchet y Diagrama de Recorrido 2.131 0.1522
Heijunka 0.369 0.0263

Takt time 2.183 0.1559

Kaizen 0.454 0.0324

PHVA 2.133 0.1524

Gemba 0.256 0.0183
Estandarizacion 2.223 0.1588
Poka-Yoke 0.286 0.0204

Fuente: elaboracion propia

Fuente: elaboracién propia

Tabla 29: Analisis de razon de consistencia — Alternativas con criterio

indice de Consistencia

| cl | o017 |
Consistencia Aleatoria

| RI | 170 ]
Razdn de Consistencia

| CR [ o010 |

Fuente: elaboracién propia

14x14 14x1
R X Guerchety R R
Alternativas 55 SMD Kanban | HoshinKanri | Andon M | gramade | Helnke | Takttme | Kaizen PHVA Gemba Poka-Yoke | PESOS | MATRIZ14X1
55 1.00 5.00 3.00 014 5.00 5.00 020 3.00 014 3.00 014 5.00 014 3.00 0050 03813
SMD 0.20 1.00 033 0.11 0.33 1.00 0.11 0.33 0.11 033 0.11 0.33 0.11 0.33 0.012 0.170
Kanban 033 3.00 1.00 014 3.00 3.00 014 3.00 014 5.00 020 1.00 014 3.00 0037 05616
Hoshin Kanri 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00 0.156 2.560
Andon 0.20 3.00 033 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.11 033 0.11 1.00 0.11 1.00 0.018 0.253
™ 020 1.00 033 011 033 1.00 011 033 011 0.20 011 033 011 033 0011 0.165
Guerchet y Diagrama de Recorrido 5.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00 0.152 2.473
Heijunka 033 3.00 033 011 3.00 3.00 014 1.00 011 033 011 3.00 011 3.00 0.026 039
Takt time. 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00 0.156 2.560
Kaizen 033 3.00 020 014 3.00 5.00 011 3.00 014 1.00 014 3.00 011 3.00 0032 0.498
PHVA 7.00 9.00 5.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 7.00 1.00 9.00 1.00 9.00 0.152 2.487
Gemba 020 3.00 1.00 011 1.00 3.00 011 033 011 033 011 1.00 011 033 0018 0264
zacio 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00 1.00 9.00 0159 2.625
Poka-Yoke 0.33 3.00 033 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.11 033 0.11 3.00 0.11 1.00 0.020 0.297
Nmax 16.176

“Relevancia con los problemas”

El nivel de inconsistencia se considera aceptable, si es menor o igual a 0.1

Tabla 30: Matriz de comparacién de alternativas en criterio “Sostenibilidad en el Tiempo”

Fuente: elaboracion propia

Criterio o factor
Alternativas s SMD Kanban | HoshinKanri | Andon ™ G”e:::tez:r‘:ia’"a Heijunka | Takttime | Kaizen PHVA Gemba |Estandarizacién| Poka-Yoke
5s 1.00 5.00 3.00 0.20 3.00 5.00 0.33 3.00 0.33 3.00 0.33 3.00 0.33 3.00
SMD 0.20 1.00 0.33 0.14 0.33 1.00 0.33 0.33 0.20 0.33 0.14 0.33 0.20 0.33
Kanban 0.33 3.00 1.00 0.20 3.00 3.00 0.33 3.00 0.33 5.00 0.20 1.00 0.33 3.00
Hoshin Kanri 5.00 7.00 5.00 1.00 7.00 7.00 5.00 3.00 5.00 3.00 3.00 5.00 3.00 5.00
Andon 0.33 3.00 0.33 0.14 1.00 3.00 0.20 0.33 0.20 0.33 0.20 1.00 0.33 1.00
TPM 0.20 1.00 0.33 0.14 0.33 1.00 0.20 0.33 0.20 0.20 0.14 0.33 0.20 0.33
Guerchet y Diagrama de Recorrido 3.00 3.00 3.00 0.20 5.00 5.00 1.00 5.00 1.00 3.00 0.20 3.00 0.33 3.00
Heijunka 0.33 3.00 0.33 0.33 3.00 3.00 0.20 1.00 0.33 0.33 0.20 3.00 0.33 3.00
Takt time 3.00 5.00 3.00 0.20 5.00 5.00 1.00 3.00 1.00 3.00 1.00 5.00 1.00 5.00
Kaizen 0.33 3.00 0.20 0.33 3.00 5.00 0.33 3.00 0.33 1.00 0.33 3.00 0.33 3.00
PHVA 3.00 7.00 5.00 0.33 5.00 7.00 5.00 5.00 1.00 3.00 1.00 5.00 1.00 5.00
Gemba 0.33 3.00 1.00 0.20 1.00 3.00 0.33 0.33 0.20 0.33 0.20 1.00 0.14 0.33
izacis 3.00 5.00 3.00 0.33 3.00 5.00 3.00 3.00 1.00 3.00 1.00 7.00 .00 9.00
Poka-Yoke 0.33 3.00 0.33 0.20 1.00 3.00 0.33 0.33 0.20 0.33 0.20 3.00 0.11 1.00
20.40 52.00 25.87 3.96 40.67 56.00 17.60 30.67 11.33 25.87 8.15 40.67 8.65 42.00
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MATRIZ NORMALIZADA SUMA
5s 0.043 0.096 0.116 0.050 0.074 0.089 0.019 0.098 0.029 0.116 0.041 0.074 0.039 0.071 0.961
SMD 0.010 0.019 0.013 0.036 0.008 0.018 0.019 0.011 0.018 0.013 0.018 0.008 0.023 0.008 0.221
Kanban 0.016 0.058 0.039 0.050 0.074 0.054 0.019 0.098 0.029 0.193 0.025 0.025 0.039 0.071 0.789
Hoshin Kanri 0.245 0.135 0.193 0.252 0.172 0.125 0.284 0.098 0.441 0.116 0.368 0.123 0.347 0.119 3.018
Andon 0.016 0.058 0.013 0.036 0.025 0.054 0.011 0.011 0.018 0.013 0.025 0.025 0.039 0.024 0.365
TPM 0.010 0.019 0.013 0.036 0.008 0.018 0.011 0.011 0.018 0.008 0.018 0.008 0.023 0.008 0.208
Guerchet y Diagrama de Recorrido 0.147 0.058 0.116 0.050 0.123 0.089 0.057 0.163 0.088 0.116 0.025 0.074 0.039 0.071 1.216
Heijunka 0.016 0.058 0.013 0.084 0.074 0.054 0.011 0.033 0.029 0.013 0.025 0.074 0.039 0.071 0.593
Takt time 0.147 0.096 0.116 0.050 0.123 0.089 0.057 0.098 0.088 0.116 0.123 0.123 0.116 0.119 1.461
Kaizen 0.016 0.058 0.008 0.084 0.074 0.089 0.019 0.098 0.029 0.039 0.041 0.074 0.039 0.071 0.738
PHVA 0.147 0.135 0.193 0.084 0.123 0.125 0.284 0.163 0.088 0.116 0.123 0.123 0.116 0.119 1.939
Gemba 0.016 0.058 0.039 0.050 0.025 0.054 0.019 0.011 0.018 0.013 0.025 0.025 0.017 0.008 0.375
i6 0.147 0.096 0.116 0.084 0.074 0.089 0.170 0.098 0.088 0.116 0.123 0.172 0.116 0.214 1.704
Poka-Yoke 0.016 0.058 0.013 0.050 0.025 0.054 0.019 0.011 0.018 0.013 0.025 0.074 0.013 0.024 0.411
Fuente: elaboracion propia
Tabla 32: Pesos de las alternativas en e/ criterio “Sostenibilidad en el tiempo

PESO POR ALTERNATIVA PESOS

55 0.961 0.0687

SMD 0.221 0.0158

Kanban 0.789 0.0564

Hoshin Kanri 3.018 0.2156

Andon 0.365 0.0261

TPM 0.208 0.0149

Guerchet y Diagrama de Recorrido 1.216 0.0868

Heijunka 0.593 0.0424

Takt time 1.461 0.1044

Kaizen 0.738 0.0527

PHVA 1.939 0.1385

Gemba 0375 0.0268

Estandarizacién 1.704 0.1217

Poka-Yoke 0.411 0.0293

Fuente: elaboracién propia
14x14 14x1
Guerchety 4
Alternativas 55 SMD Kanban Hoshin Kanri Andon TPM Diagrama de Heijunka Takt time Kaizen PHVA Gemba Estandarizacion| Poka-Yoke PESOS MATRIZ 14X1

55 1.00 5.00 3.00 0.20 3.00 5.00 0.33 3.00 0.33 3.00 0.33 3.00 0.33 3.00 0.069 1117
SMD 0.20 1.00 0.33 0.14 0.33 1.00 0.33 033 0.20 033 0.14 033 0.20 033 0.016 0.247
Kanban 0.33 3.00 1.00 0.20 3.00 3.00 0.33 3.00 0.33 5.00 0.20 1.00 0.33 3.00 0.056 0.930
Hoshin Kanri 5.00 7.00 5.00 1.00 7.00 7.00 5.00 3.00 5.00 3.00 3.00 5.00 3.00 5.00 0.216 3.541
Andon 0.33 3.00 0.33 0.14 1.00 3.00 0.20 0.33 0.20 0.33 0.20 1.00 0.33 1.00 0.026 0.385
TPM 0.20 1.00 0.33 0.14 0.33 1.00 0.20 033 0.20 0.20 0.14 033 0.20 033 0.015 0.228
Guerchet y Diagrama de Recorrido 3.00 3.00 3.00 0.20 5.00 5.00 1.00 5.00 1.00 3.00 0.20 3.00 0.33 3.00 0.087 1.468
Heijunka 0.33 3.00 0.33 0.33 3.00 3.00 0.20 1.00 0.33 0.33 0.20 3.00 0.33 3.00 0.042 0.633
Takt time 3.00 5.00 3.00 0.20 5.00 5.00 1.00 3.00 1.00 3.00 1.00 5.00 1.00 5.00 0.104 1.720
Kaizen 0.33 3.00 0.20 0.33 3.00 5.00 0.33 3.00 0.33 1.00 0.33 3.00 0.33 3.00 0.053 0.805
PHVA 3.00 7.00 5.00 0.33 5.00 7.00 5.00 5.00 1.00 3.00 1.00 5.00 1.00 5.00 0.138 2.354
Gemba 0.33 3.00 1.00 0.20 1.00 3.00 0.33 0.33 0.20 0.33 0.20 1.00 0.14 0.33 0.027 0.404
3.00 5.00 3.00 0.33 3.00 5.00 3.00 3.00 1.00 3.00 1.00 7.00 1.00 9.00 0.122 2.041
Poka-Yoke 0.33 3.00 0.33 0.20 1.00 3.00 0.33 0.33 0.20 0.33 0.20 3.00 0.11 1.00 0.029 0.435
Nméx 16.308

Tabla 33: Andlisis de razén de consistencia — Alternativas con criterio

Fuente: elaboracion propia

indice de Consistencia

Cl

0.18

Consistencia Aleatoria

RI

1.70

Razdn de Consistencia

CR

0.10

Fuente: elaboracion propia

El nivel de inconsistencia se considera aceptable, si es menor o igual a 0.1

“Sostenibilidad en el tiempo ”
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Criterio o factor
Alternativas 5s SMD Kanban Hoshin Kanri Andon TPM Gue:h? v D\asrama Heijunka Takt time Kaizen PHVA Gemba Estandarizacion| Poka-Yoke
5s 1.00 3.00 3.00 0.14 3.00 3.00 0.33 3.00 0.14 3.00 0.20 5.00 0.20 3.00
SMD 0.33 1.00 0.33 0.11 0.33 1.00 0.11 0.33 0.14 0.33 0.11 0.33 0.14 033
Kanban 0.33 3.00 1.00 0.14 3.00 3.00 0.20 3.00 0.14 5.00 0.20 1.00 0.14 3.00
Hoshin Kanri 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 9.00
Andon 0.33 3.00 033 0.11 1.00 3.00 0.14 0.33 0.14 0.33 0.14 1.00 0.20 1.00
M 0.33 1.00 0.33 0.11 0.33 1.00 0.14 0.33 0.14 0.20 0.14 0.33 0.20 033
Guerchet y Diagrama de Recorrido 3.00 9.00 5.00 1.00 7.00 7.00 1.00 5.00 1.00 3.00 1.00 5.00 1.00 9.00
Heijunka 0.33 3.00 0.33 0.20 3.00 3.00 0.20 1.00 0.20 0.33 0.14 3.00 0.20 3.00
Takt time 7.00 7.00 7.00 1.00 7.00 7.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 7.00 1.00 7.00
Kaizen 0.33 3.00 0.20 0.20 3.00 5.00 0.33 3.00 0.20 1.00 033 3.00 0.20 3.00
PHVA 5.00 9.00 5.00 1.00 7.00 7.00 1.00 7.00 1.00 3.00 1.00 7.00 1.00 5.00
Gemba 0.20 3.00 1.00 0.20 1.00 3.00 0.20 0.33 0.14 0.33 0.14 1.00 0.11 0.33
izacio 5.00 7.00 7.00 1.00 5.00 5.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 9.00 1.00 5.00
Poka-Yoke 0.33 3.00 033 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.14 0.33 0.20 3.00 0.20 1.00
30.53 64.00 37.87 6.33 50.67 60.00 6.77 38.67 6.40 31.87 6.62 50.67 6.60 50.00
Fuente: elaboracion propia
Tabla 35: Matriz normalizada para alternativas en criterio “Viabilidad Técnica
MATRIZ NORMALIZADA SUMA
5s 0.033 0.047 0.079 0.023 0.059 0.050 0.049 0.078 0.022 0.094 0.030 0.099 0.030 0.060 0.753
SMD 0.011 0.016 0.009 0.018 0.007 0.017 0.016 0.009 0.022 0.010 0.017 0.007 0.022 0.007 0.186
Kanban 0.011 0.047 0.026 0.023 0.059 0.050 0.030 0.078 0.022 0.157 0.030 0.020 0.022 0.060 0.634
Hoshin Kanri 0.229 0.141 0.185 0.158 0.178 0.150 0.148 0.129 0.156 0.157 0.151 0.099 0.152 0.180 2.212
Andon 0.011 0.047 0.009 0.018 0.020 0.050 0.021 0.009 0.022 0.010 0.022 0.020 0.030 0.020 0.308
™™ 0.011 0.016 0.009 0.018 0.007 0.017 0.021 0.009 0.022 0.006 0.022 0.007 0.030 0.007 0.200
Guerchet y Diagrama de Recorrido 0.098 0.141 0.132 0.158 0.138 0.117 0.148 0.129 0.156 0.094 0.151 0.099 0.152 0.180 1.892
Heijunka 0.011 0.047 0.009 0.032 0.059 0.050 0.030 0.026 0.031 0.010 0.022 0.059 0.030 0.060 0.476
Takt time 0.229 0.109 0.185 0.158 0.138 0.117 0.148 0.129 0.156 0.157 0.151 0.138 0.152 0.140 2.107
Kaizen 0.011 0.047 0.005 0.032 0.059 0.083 0.049 0.078 0.031 0.031 0.050 0.059 0.030 0.060 0.627
PHVA 0.164 0.141 0.132 0.158 0.138 0.117 0.148 0.181 0.156 0.094 0.151 0.138 0.152 0.100 1.969
Gemba 0.007 0.047 0.026 0.032 0.020 0.050 0.030 0.009 0.022 0.010 0.022 0.020 0.017 0.007 0.317
izacié 0.164 0.109 0.185 0.158 0.099 0.083 0.148 0.129 0.156 0.157 0.151 0.178 0.152 0.100 1.968
Poka-Yoke 0.011 0.047 0.009 0.018 0.020 0.050 0.016 0.009 0.022 0.010 0.030 0.059 0.030 0.020 0.351
Fuente: elaboracién propia
Tabla 36: Pesos de las alternativas en el criterio “Viabilidad Técnica
PESO POR ALTERNATIVA PESOS
55 0.753 0.0538
SMD 0.186 0.0133
Kanban 0.634 0.0453
Hoshin Kanri 2.212 0.1580
Andon 0.308 0.0220
TPM 0.200 0.0143
Guerchet y Diagrama de Recorrido 1.892 0.1352
Heijunka 0.476 0.0340
Takt time 2.107 0.1505
Kaizen 0.627 0.0448
PHVA 1.969 0.1407
Gemba 0317 0.0226
Estandarizacion 1.968 0.1406
Poka-Yoke 0351 0.0251
Fuente: elaboracién propia
14x14 14x1
Alternativas 55 SMD Kanban | Hoshin Kanri |  Andon M DG‘:;:'::‘;E Heijunka | Takttime | Kaizen PHVA Gemba |Estandarizacién| Poka-Yoke | PESOS | MATRIZ 14X1
5s 1.00 3.00 3.00 0.14 3.00 3.00 0.33 3.00 0.14 3.00 0.20 5.00 0.20 3.00 0.054 0.908
SMD 0.33 1.00 0.33 0.11 0.33 1.00 0.11 0.33 0.14 0.33 0.11 0.33 0.14 0.33 0.013 0.200
Kanban 0.33 3.00 1.00 0.14 3.00 3.00 0.20 3.00 0.14 5.00 0.20 1.00 0.14 3.00 0.045 0.755
Hoshin Kanri 7.00 9.00 7.00 1.00 9.00 9.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 9.00 0.158 2.597
Andon 0.33 3.00 0.33 0.11 1.00 3.00 0.14 0.33 0.14 033 0.14 1.00 0.20 1.00 0.022 0.318
™ 0.33 1.00 0.33 0.11 0.33 1.00 0.14 0.33 0.14 0.20 0.14 0.33 0.20 0.33 0.014 0.211
Guerchet y Diagrama de Recorrido 3.00 9.00 5.00 1.00 7.00 7.00 1.00 5.00 1.00 3.00 1.00 5.00 1.00 9.00 0.135 2.129
Heijunka 0.33 3.00 0.33 0.20 3.00 3.00 0.20 1.00 0.20 0.33 0.14 3.00 0.20 3.00 0.034 0.511
Takt time 7.00 7.00 7.00 1.00 7.00 7.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 7.00 1.00 7.00 0.151 2.493
Kaizen 0.33 3.00 0.20 0.20 3.00 5.00 0.33 3.00 0.20 1.00 0.33 3.00 0.20 3.00 0.045 0.676
PHVA 5.00 9.00 5.00 1.00 7.00 7.00 1.00 7.00 1.00 3.00 1.00 7.00 1.00 5.00 0.141 2.250
Gemba 0.20 3.00 1.00 0.20 1.00 3.00 0.20 0.33 0.14 0.33 0.14 1.00 0.11 0.33 0.023 0.334
6 5.00 7.00 7.00 1.00 5.00 5.00 1.00 5.00 1.00 5.00 1.00 9.00 1.00 5.00 0.141 2.308
Poka-Yoke 0.33 3.00 0.33 0.11 1.00 3.00 0.11 0.33 0.14 0.33 0.20 3.00 0.20 1.00 0.025 0.367
Nméx 16.055

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 37: Anélisis de razén de consistencia — Alternativas con criterio “Viabilidad Técnica”
indice de Consistencia
| cl | o016 |
Consistencia Aleatoria
| RI | 170 |
Razdén de Consistencia
| CR | o009 |
Fuente: elaboracion propia
El nivel de inconsistencia se considera aceptable, si es menor o igual a 0.1
Tabla 38: Resultados del Analisis AHP
5s 0.0434
SMD 0.0102
Kanban 0.0345
Hoshin Kanri 0.1344
Andon 0.0164
TPM 0.0100
Guerchet y Diagrama de Recorrido 0.0958
Heijunka 0.0255
Takt time 0.1042
Kaizen 0.0320
PHVA 0.1102
Gemba 0.0169
Estandarizacion 0.1080
Poka-Yoke 0.0186
Fuente: elaboracién propia
Como se observar, se refuerza la eleccion de las herramientas a utilizar para la
resolucion de los problemas que se plantearon en esta investigacion.
Tabla 39: Tabla de Matriz de Determinacion de Herramientas
MATRIZ DE DETERMINACION DE HERRAMIENTAS
PROBLEMAS CAUSAS HERRAMIENTA

Inadecuada gestién de los procesos

Falta de filosofia de trabajo

Hoshin Kanri

Inadecuado almacenamiento de insumos

Guerchet y Diagrama de Recorrido

Falta de vision, mision, objetivos y sistema de valores

Hoshin Kanri

Inadecuada y deficiente planificacion

PHVA

Falta de registros que agregan valor a la toma de decisiones

Estandarizacion

Falta de espacios para la colocacién de insumos y productos

Guerchet y Diagrama de Recorrido

Falta de procedimientos y
documentos estandarizados

No hay documentos de trabajo estandar

Estandarizacion

Enfoque operativo de los duefios

Hoshin Kanri

Falta de orden y distribucion de
espacios

No hay lugares asignados

Guerchet y Diagrama de Recorrido

La secuencia de produccion no es secuencial

Takt Time

Falta de participacion e

involucramiento de los trabajadores

El personal no tiene el conacimiento necesario de las operaciones

Estandarizacion

Baja satisfaccion laboral de los trabajadores

Hoshin Kanri

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 40: Tabla de Detalle de Herramientas
En la siguiente tabla, uno describe las herramientas a utilizar y también se asocian
con el tipo de desperdicio de Lean Manufacturing, que se quiere atacar y eliminar con la

aplicacion de estas:

HERRAMIENTA ¢PARA QUE SIRVE? TIPO DE DESPERDICIO
Esta es una herramienta que permite alinear los objetos de la

compafiia en su conjunto con el trabajo que se lleva a cabo en el
taller. De esta manera, cada una de las acciones que tiene lugar en
Hoshin Kanri el taller supone un paso mas para que la empresa alcance sus Defectos y Rechazos
objetivos. Favorece en gran medida la comunicacién entre los
mandos y los empleados y mejora la productividad ya que todas las
partes tienen una direccion clara.

Método por el cual se puede calcular los espacios fisicos que se
requeriran en la planta y el Diagrama de Recorrido, muestra el
Guerchet y Diagrama de Recorrido |recorrido de un producto sobre una superficie fisica, tomando en Transporte
cuenta las operaciones, inspecciones, demoras, transporte y
almacenamiento.

El PHVA es el ADN de la mejora continua, es un principio basico de

PHVA e S I Reprocesos
competitividad y es una competencia critica de liderazgo.

.. Lo que se busca es que todos y cada uno de los operarios trabajen
Estandarizacion 4 d ¥ P ! Defectos y Rechazos

de la misma manera, para un mismo proceso de produccion.
Ritmo productivo al que una compafiia debe producir en funcidn

. de cudl sea la demanda del cliente. Se trata de un sistema simple e :
Takt Time . . . ) ., ) Tiempos de Espera
intuitivo, que permite ajustar el ritmo de produccion para cumplir

con los plazos de entrega.

Fuente: elaboracion propia

5.2 Propuesta solucion

5.2.1 Planeamiento y descripcién de actividades

Ahora, la tesista describe las distintas actividades para la implementacion de Lean,
segun el requerimiento de cada una de las herramientas seleccionadas en el punto anterior.
Para esto y con el objetivo de constituir una secuencia de fases que permita disefiar una
ruta secuencial, que represente el mejor camino para la implementacién, la tesista utiliza
las herramientas propuestas segun la “Hoja de Ruta para la implementacién de Lean”,

que la propia metodologia proporciona.
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Figura 30: Hoja de ruta para la Implementacion de Lean

= Metodologia propuesta

HOJA DE RUTA PARA LA IMPLANTACION LEAN

JIT PROVEEDORE
R ﬂlrcclon stocks
HELJUNE
Programa mezcla pmducclon diaria 6

KANBAN
Implantar sistema pull sincronizado

6. FABRICACION EN FLUJO
SHOJINK
Adaptar mano de obra a la de manda Nivelacidn

AKT TIME
Obtener wmhbmdu de lineas segiin demanda 5

TRABAJOES DARIZADO
Optimizacisn memdm de rmba_m

5. ESTANDARIZACION

SPC/Autonomacion/Calidad en la fuente
/ Mejora total de la calidad
TPM 1

/ Mejora de mantenimiento

4. ESTABILIZACION MEJORAS
Lograr control calidad ficil y simple
S

SMED
Reducir tiempos de preparacidn

Contral Visual
Mejora continua (Kaizen)

Equipos de mejora Lean / sistemas de sugerencias
Trabajadores polivalentes
Educaciin y entrenamiento

55
Mejorar orden, limpieza, condiciones y lugar de trabajo
Re-Diseiio layout
Identificar y eliminar,/reducir desperdicios

3. LANZAMIENTO

Seleccidn y definicicidn de linea/drea piloto
Plan de integracion o implantacion sistemas ERP/MES/GMAQ
Organizacidn y mentalizacidn de equipos Lean
Definicion del sistema de indicadores
Planificacidn del proyecto de Implantacion Lean

2. PLANIFICACION IMPLANTACION LEAN

Trazado de VEM Futuro
Identificacidn de indicadores clave KPI
Trazado de VSM actual
Recogida y andlisis de daros

Formacidn

L DIAGNOSTICO y FORMACION

Fuente: Hernandez y Vizan, (2013). Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion. (p. 82)

5.2.1.1 Implementacion de PHVA

En esta fase se hace uso de las etapas del Ciclo de Deming, con lo cual, la tesista
busca mejorar la productividad de la empresa, atacando a uno de los problemas
identificados anteriormente, la inadecuada y deficiente planificacion, la idea de utilizar
esta herramienta de mejora continua desde la primera fase es debido a que esta presente
a lo largo de la implementacién de las otras mejoras, dado que es producto del analisis
que se realiza en cada etapa, lo cual es detallado a continuacion:
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Planear: en esta etapa se planifica las actividades que se realizan con la finalidad de
obtener el resultado final de acuerdo a los objetivos, en los cuales se busca una mejora en
los procesos con un consecuente aumento de la productividad de la empresa de
confecciones, también se planea las actividades necesarias para obtener procedimientos
y documentos estandarizados, para la optimizacién del orden y distribucién de los
espacios, actividades para el involucramiento de los trabajadores y para el control de los

procesos.

Hacer: se pone en practica todo lo planeado, es llevar a cabo lo dispuesto en la etapa
anterior, se utilizan todas las herramientas adicionales que se plantearon como las mas

idoneas segun la Matriz de Determinacion de Herramientas.

Verificar: en esta penultima fase se monitorea la implementacion de las herramientas,
uno hace un comparativo entre la situacion actual de la empresa y luego de la
implementacidn de las mejoras, adicionalmente se utiliza los indicadores propuestos para

la medicion de resultados.

Actuar: esta es la ultima etapa se recopila todos los resultados obtenidos de la etapa
verificar y se realiza un analisis que sirva como retroalimentacién para regresar a la etapa
inicial y ver qué hacer, para seguir mejorando, con lo cual se vuelve a realizar el ciclo,
esto es parte de la mejora continua siempre se debe estar en constante cambio

adecuandose a los cambios del dia a dia.

5.2.1.2 Uso de la herramienta de Hoshin Kanri

Esta herramienta que busca alinear los objetivos de la empresa con el trabajo que
se lleva a cabo, se utiliza para atacar los problemas por la falta de filosofia de trabajo,
falta de un claro establecimiento de la mision, vision, objetivos y el sistema de valores de
la empresa, el enfoque operativo de los duefios y la baja satisfaccion laboral de los
trabajadores. Por ello, se trabaja en la vision, mision y los objetivos de la empresa
haciendo que estén alineados con el trabajo en la empresa y difundirlo entre todos los
involucrados, de tal modo que se hagan participes, esta herramienta representa el
establecimiento de los pilares de la empresa, que la tesista quiere consolidar mediante el
uso de la Metodologia de Lean Manufacturing, integra tanto al personal operativo como

a la alta direccion, dado que los objetivos y actividades se van realineando segun los
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cambios del entorno, se hace uso de formularios para la recopilacion de informacion

relevante en esta fase.

5.2.1.3 Estandarizacién de Documentos y Procedimientos

Se estandarizan las actividades que forman parte de los procesos de produccion
dentro de la empresa, se planea hacer frente a los problemas por falta de documentos de
trabajo estandar y que a su vez tiene relacion con el otro problema identificado, la falta
de registros que agreguen valor a la toma de decisiones y la falta de conocimiento de las
operaciones, para ello se crean manuales donde se detalle los procedimientos que se
Ilevan a cabo en los distintos procesos para la confeccion, registros que la tesista busca
tengan utilidad para los trabajadores, dado que los conocimientos en la situacion antes de
la mejora, eran transmitidos verbalmente y no hay documentacion que respalde el trabajo.
Se identifica actividades que no agreguen valor al proceso, en busca de disminuir el
tiempo total de produccion, lo cual también se estandariza, después se mide mediante el

uso de indicadores y con la simulacion de la mejora.

5.2.1.4 Distribucion de Espacios con el uso de GUERCHET y Diagrama de
Recorrido

Segun lo observado por la tesista y con la apreciacién del Jefe Comercial que fue
la persona que permitid las visitas a la empresa en distintas ocasiones para la recopilacion
de informacion, se identifica que uno de los problemas principales era la falta de orden 'y
distribucion en el area de produccién, y como subproblemas derivados de este, esta que
no se tiene lugares asignados para la colocacién de insumos y productos en proceso, lo
cual ocasiona el desorden y otros problemas adicionales como son las manchas en los
productos debido a que estos son colocados indistintamente donde se encuentre un
espacio disponible, lo cual también incrementa el tiempo total, dado que a veces se tiene
que estar realizando busquedas innecesarias, es por ello que en esta etapa haciendo uso
del Método Guerchet, la tesista determina el espacio adecuado que necesita la empresa
para la realizaciébn normal de sus procesos, acortando las distancias y también cabe

resaltar que el Jefe Comercial manifestd que se encuentran analizando incrementar el
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espacio para sus operaciones utilizando un espacio mayor, por lo cual en esta fase se

tendré un plano con las medidas necesarias para cada espacio designado a los procesos.

Para lograr esto se disefia un diagrama de recorrido para ver el flujo que recorren
los operarios de un proceso a otro, también luego de tener el recorrido y las medidas de
las areas, la tesista disefia un Layout para que la secuencia de los procesos sea lineal, asi
se reduce el tiempo de traslado de los productos y posteriormente se hace la medicidn con

los indicadores y la simulacion con el software.

5.2.1.5 Uso de la herramienta de Takt Time

En esta Gltima etapa, primero se hace una simulacion con los tiempos recogidos
en las visitas que la tesista realiza a la empresa y posteriormente se usa esta herramienta
para identificar el nimero de referencia, concerniente al ritmo de produccién al que se
debe realizar las operaciones para satisfacer la demanda, buscando una sincronizacion
entre la produccién de la empresa y la demanda, posteriormente se hace una segunda

simulacion para la mejora tomando en cuenta los tiempos obtenidos con esta herramienta.

5.2.2 Desarrollo de actividades. Aplicacion de herramientas de solucion.

5.2.2.1 Desarrollo de actividades para la Implementacion de PHVA

Detalle de actividades: se hace uso de un tablero de actividades para la
planificacion total.
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Figura 31: Hoja del pasol de Planeacion

PHVA PASO 1: PLANEAR
( FORMULACION DEL PROBLEMA) (¢ QUE?)
PHVA No. ’ 1 ‘ FECHA ‘ 1/09/2020

¢, Qué es lo que se ha encontrado (esquema eventual) ? :

Se encontraron problemas de baja productividad, falta de procedimientos y documentos estandarizados, orden y
distribucién de las areas de produccion, problemas de personal, etc.

¢, Quién lo ha detectado ? :

El tesista

¢, Donde se ha encontrado ? :

En las instalaciones de la empresa de confecciones

¢ Cuando se presento (referencia, turno, ...) ?:

Durante las primaras visitas para la elaboracién del estudio

¢, Como se ha detectado ? :

Utilizando técnicas de recoleccion de datos como cuestionarios,registro de contenido y obervacion cuantitativa, recoleccion
de informacion factual e indicadores, entrevistas y revision de documentos.

¢ Cuantas veces se ha encontrado (por dia, por semana, por mes, ...) ?:

Dos veces al mes

¢ Porqué se ha constatado (Pb ya se habia encontrado, ...)?:

Porque es la primera vez que se realiza un andlisis y se registra

¢, Cudl es el objetivo que se quiere alcanzar y cuando (plazo)?

El objetivo que se tiene con este trabajo es lograr una mejora en los procesos con un consecuente aumento de su
productividad, el horizonte de tiempo es de 1 afio.

Fuente: elaboracion propia

En esta parte la tesista desarrolla el listado de actividades a nivel macro que se
realiza a lo largo de la presentacion de la propuesta de mejora, para tener una referencia
del orden de accion, asimismo, un tablero de actividades a detalle, permite describir el
paso a paso de la aplicacion de cada una de las herramientas propuestas, esto es de vital
importancia para la aplicacion de Lean Manufacturing, dado que es un ciclo de mejora

continua, en el cual siempre se hace un comparativo al final y se vuelve al comienzo para
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seguir mejorando, es por ello que llevar un registro de todo lo que se planea y se realiza,

es necesario para empezar a desarrollar las mejoras y las acciones posteriores.

Tabla 41: Tabla para Planear - PHVA

‘ -
PLANEAR Y REALIZAR ACCIONES
yo— ‘@ Hncen

. ¢CUANDO?
PROBLEMA CAUSA RAIZ No. ACCIONES ¢(QUIEN? T ) EFECTIVIDAD
Inicio Fin
1 |Realizar una entrevista al Jefe Comercial para conocer los procesos Tesista Set-19 Dic-19
2 [Mapear los MACRO procesos de la empresa Tesista Set-19 Dic-19
Elaborar una ficha técnica detallada de los procesos esista et-1 Dic-1!
lab ficha té detallada de | Tesi Set-19 ic-19
Falta de procedimientos y No hay documentos de trabajo estandar, falta de registros que 4 |Elaborar un manual de procedimientos para bel drea de produccién Tesista Set-19 Dic-19
documentos agreguen valor a la toma de decisiones y el personal no tiene | 5 |Flujograma del desglose de actividades del proceso Tesista Set-19 Dic-19
estandarizados el conocimiento de las operaciones 6 i6n de una tabla de instrucciones Tesista Set-19 Dic-19
7 |Registro de produccion y demanda en distintos meses Tesista Dic-19 Mar-20
8 [Calculo del tiempo disponible para la produccién Tesista Dic-19 Mar-20
Q [Calculo del Takt Time posterior a la distribucién de espacios Tesista Dic-19 Mar-20
1 [Realizar mediciones de los elementos fijos y méviles Tesista Dic-19 Mar-20
. . i 2 |Solicitar dimensiones de la empresa Tesista Dic-19 Mar-20
Falta de orden y No hay Iggares a5|gnadost la secuencia de _plmduc_mon ES 3 [Disefiar plano de la situacion actual Tesista Dic-19 Mar-20
distribucion en el drea de | secuencial, no hay espacios para la colocacion de insumos y - = = "
produccion producto terminado 4 |Realizar los célculos de superficies de distribucion Tesista Abr-20 Jun-20
5 |pisefiar plano de la propuesta de mejora Tesista Abr-20 Jun-20
6 [Realizar andlisis comparativo de plano Tesista Abr-20 Jun-20
Realizar un andlisis de la situacion actual, referente al conocimiento . -
1 actual sobre la empresa de los trabajadores Tesisla SEd D19
. . . L, L, - Aplicacion de un formulario para conocer el grado de identificacion Tesista Set-19 Dic-19
Falta de personal Falta de filosoffa de trabajo, falta de visién, mision, objetivos y 2 | . b -
A 3 o N Aplicacion de una encuesta para obtener informacién necesario para . = -
permaner:’eeaesn algunas sistema de Va_k;res'v ?nzgﬂue;zerftlm:; IOZ duefios y baJa 3 la nueva formulacion de vision y mision con propésito Tesista D3 Mas20
SEUSEBN L2827 Gl 135 (R Es 4 |Asegurarse que los trabajadores de todos los niveles participen Tesista Dic-19 Mar-20
5 :‘«:E:\gtear una mision y vision, que represente una filosofia de Tesista Abr-20 1un-20

Fuente: elaboracién propia

5.2.2.2 Desarrollo de actividades para la Herramienta Hoshin Kanri

Luego de haber pasado la primera fase de determinacién y detalle de actividades
correspondientes a cada etapa de la mejora, ahora la tesista se enfoca en la primera parte
del andlisis estratégico, la Mision y Vision, componentes que definen el rumbo de la
empresa, dado que uno de los principales problemas que se encontré al momento de hacer
el analisis de la situacién actual es la falta de una filosofia de trabajo, un desconocimiento
de la misidn, vision y los objetivos que la empresa quiere alcanzar, en esta parte se hace
muestra del despliegue de Hoshin Kanri, y dado que los hoshin (un fin) de todos los
niveles jerarquicos estan relacionados, se debe lograr que todos los colaboradores de la
organizacion no solo conozcan sino gue hagan suyos e interioricen todos los objetivos y
planes que se desean lograr, por ello se tomé como base el sistema Catchball de

comunicacion y retroalimentacion.
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La tesista, empezo por la revision de la Mision y Vision actuales de la empresa,
las cuales fueron presentadas, mediante la consulta y participacion de los miembros de
todos los niveles de la organizacion, posteriormente se pasa a la presentacion de la nueva

propuesta, resultado de todos los aportes obtenidos durante el analisis.
- Paso 1: Reconocimiento de la situacion actual

Se reline a una gran parte de los trabajadores de la organizacién y se aplica una
encuesta para medir el nivel de conocimiento que tienen de las declaraciones de Misién
y Vision actuales y conocer si participaron en su elaboracion. A continuacion, se muestran

los resultados obtenidos:

Tabla 42: Tabla de Resultados de Encuestas

L . .. | ¢Participé en la formulacion
¢Conoce la mision y vision

Cargo de la mision y vision de la
de la empresa?

empresa, fue consultado?
Operario No conozco ninguna No
Operario Solo la visién No
Costurera No conozco ninguna No
Costurera No conozco ninguna No
Costurera Solo la vision No
Operario No conozco ninguna No

Jefe de Produccién Conozco ambas No
Jefe de Desarrollo del ;
Conozco ambas Si

Producto
Jefe Comercial Conozco ambas No

Gerente General

Conozco ambas

Si

Fuente: elaboracién propia

La encuesta fue aplicada a un total de 10 personas, que es la cantidad que
normalmente labora de forma estable en épocas de una demanda normal, cuando hay

incremento en la demanda se llegan a contratar de 10 a 15 trabajadores adicionales.
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Figura 32: Resultados de Encuesta 1

;Conoce la mision y vision de la empresa?

Sola la misidn
Solo la visién
Conozco ambas

No canezco ninguna

Fuente: elaboracién propia

Como se puede observar una gran parte no tiene conocimiento de la declaracion
de Mision y Vision de la empresa, solo el personal de jerarquias de niveles superiores

conoce ambas declaraciones, lo que constituye un primer error.

Figura 33: Resultados de Encuesta 2

¢ Participo en la formulacion de la mision y vision de la empresa, fue consultado?
10 respuestas

@ Participé en la formulacion de la misién
@ Participé en formulacién de la vision

Si
® No

Fuente: elaboracién propia

Asimismo, una segunda pregunta que se realiza es sobre la participacion que
tuvieron en su elaboracién, segun los resultados, la mayor parte del personal de la empresa
no fue consultado ni tomado en cuenta para el establecimiento de la Mision y Vision. Esto
solo nos demuestra que los hoshin que se planted la gerencia de la empresa no fueron

desplegados a los niveles operativos, lo cual se convierte en el segundo error, dado que,
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al no contar con la participacion de los mandos medios y operativos de la empresa, se
dificulta su entendimiento e identificacion con tales conceptos.

Adicionalmente, se aplica una encuesta de satisfaccion a los trabajadores, para
conocer su punto de vista acerca de las operaciones que realiza y saber si se considera un

elemento importante en la empresa, los resultados se muestran a continuacion:
Figura 34: Resultados de Encuesta 3

;Cuan significativo es tu trabajo?

0 de 9 respuestas correctas

Extremadamente il
My Gitil

Algo atil

Mo muy il

Fara nada utl

No lo sé

Fuente: elaboracién propia

Figura 35: Resultados de Encuesta 4

¢ El nivel de comunicacion es bueno entre los niveles de la empresa?
0 de 9 respuestas correctas

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

Fuente: elaboracién propia
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confecciones

Figura 36: Resultados de Encuesta 5

¢Qué tan satisfecho (a) se siente con respecto a nuestra empresa?

9 respuestas

@ Muy satisfecho/a
@ Satisfechola
Ni satisfecho/a ni insatisfechol/a
@ Algo insatisfecho/a
@ Muy insatisfecho/a

Fuente: elaboracién propia

- Paso 2: Presentacion y Revision de la Mision y Vision actuales de la

empresa

Tomando como referencia los resultados obtenidos en el paso uno, se pasa a
exponer la Mision y Vision actuales de la empresa, buscando la opinion de los
trabajadores de todos los niveles sobre factores importantes que se deben tener en cuenta,

a continuacion, se mostraran los resultados obtenidos:

Tabla 43: Tabla de Resultados de Encuestas 2

¢ Se identifica usted con la misién y ¢Siente usted que la misién y vision son
Cardo visién de la empresa, al leerla se compartidas, retadoras, motivadoras y buscan
g siente parte de lo que enellas se | trascendencia en todas las personas que conforman
describe? la empresa?
Operario Tal vez No
Operario Tal vez Tal vez
Costurera No No
Costurera Tal vez Tal vez
Costurera No Tal vez
Operario Tal vez No
Jefe de Produccion Si Si
Jefe de Desarrollo del s Tal vez
Producto
Jefe Comercial Tal vez Si
Gerente General Si Si

Fuente: elaboracion propia
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Luego de establecer un tiempo prudente para que los colaboradores de la empresa,
lean y entiendan las declaraciones de Mision y Vision que la empresa ha propuesto, se
pasa a realizar la pregunta que se muestra a continuacion, la cual arroja como resultado
que solo un 30 % de los miembros de la empresa se identifican con dichas declaraciones,
lo cual es preocupante, porque es el origen de la falta de filosofia de trabajo, el personal
operativo en su totalidad declar6é que no se identifica o respondid “tal vez” no teniendo
en claro su posicién debido a que no sienten suyos dichos conceptos, es importante contar
con la participacion de todos los niveles jerarquicos en el establecimiento de la Mision,
Visién y objetivos, de tal manera que sean entendidos y transmitidos hacia sus
compafieros, que el personal sepa que es lo que busca la empresa alcanzar y qué es lo que

estd haciendo para lograrlo, permite que el personal se direccione en ese camino.

Figura 37: Resultados para encuesta 2 — Parte 1

;Se identifica usted con la mision y vision de la empresa, al leerla se siente parte de lo que en

ellas se describe?
10 respuestas

® si
® No

Tal vez

Fuente: elaboracién propia

Asimismo, los componentes que hacen que una declaracion de Mision y Visién
sean potentes, es que sean compartidas y respetadas por todos los miembros de la
organizacion, también que sean retadoras y busquen trascendencia en el tiempo, cuando
se pregunta si al leer estas declaraciones presentadas, sentian estos componentes

presentes, se obtuvieron las siguientes respuestas:



Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones

Figura 38: Resultados para encuesta 2 — Parte 2

;Siente usted que la mision y vision son compartidas, retadoras, motivadoras y buscan

trascendencia en todas las personas que conforman la empresa?
10 respuestas

®si
® No

Tal vez

Fuente: elaboracién propia

- Paso 3: Participacion del Personal

110

Con apoyo de la Gerencia, se facilitdo el ingreso de la tesista a sus

instalaciones, para recolectar las opiniones y aportes referentes al tema de

investigacion y se obtuvo en un primer momento, de parte del personal operativo,

las ideas para la elaboracién de la propuesta de Misién y Vision nuevas, para lo

cual también se les mostrd los objetivos que tiene la empresa y se les pidié que

los tengan en cuenta al momento de formular sus opiniones, todas las ideas

recolectadas fueron tomadas en cuenta para el andlisis, asimismo, se aplica una

encuesta para determinar con ayuda del personal los componentes de la Mision.

Luego, la tesista procede a realizar el mismo procedimiento con el personal

del nivel medio de la empresa, conformado por los jefes, se les mostro las ideas

planteadas por el personal operativo y se pidio que, tomando en cuenta dichos

aportes, elaboraran respuestas mas amplias enlazando sus opiniones con las

recolectadas anteriormente. A este grupo también se le aplica la encuesta de

componentes de Misién, dichos componentes fueron elaborados con la

informacion que la tesista recolectd de opiniones de todos los miembros de la

empresa cuando se hizo la revision de la Misién y Visién actuales.
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Por ultimo, se presenta las ideas recolectadas del personal operativo y los

jefes de area a la Gerencia General, el aporte y los comentarios que se obtuvo de

las ideas recolectadas de su personal, luego se pasa a elaborar un enunciado de

Misién y Vison, tomando en cuenta las opiniones recolectadas de todos los niveles

de la empresa, asegurando se vea reflejada la participacion de todos y cada uno de

los interesados en el proceso. También se toma en cuenta los resultados de la

encuesta realizada sobre los componentes de la Mision, a continuacion, se muestra

la informacion recolectada.

Tabla 44: Tabla comparativa de la participacién del personal - Vision

¢Qué es lo que queremos llegar a ser?

Ser una de las principales exportadoras de
textiles

Una empresa ider en nuestro
rubro, reconocida a nivel nacional e
i por la calidad de

La mejor empresa del sector

Una empresa con crecimiento
ininterrumpido. mediante la mejora
continua

Una empresa que se consolide en el mercado
de confecci6n de ropa para bebés, mams y
papés

Queremos satisfacer las necesidades de
nuestros clientes para fidelizarlos

nuestros productos y buen trato a
nuestros clientes

Como empresa que provee outsourcing a
marcas externas: lograr consolidar las buenas
practicas laborales en un ambiente armonioso
tanto para nuestros clientes como para
nuestros proveedores. Enriquecer la cadena
de procesos para que se fortalezca nuestra
imagen como empresa de manufactura textil
de calidad, aglidad y cumplimientos sin el
sobre sacrificio en tiempos, costos y horas
hombre que toma actualmente. Como marca
propia, buscar posicionarnos en los mercados
internacionales donde se valore la calidad y
cuidado de nuestros productos para poder
fortalecer la apreciaci6n de estos productos
en el mercado nacional.

Operarios Mandos Medios Gerencia General
| e e T | Ser eficientes y eficaces en nuestro rubro

Revalorar la unidad familiar con
nuestros productos en momentos
especiales dentro de la familia en
cualquier parte del mundo.

Fuente: elaboracion propia

Tabla 45: Tabla comparativa de la participacion del personal - Mision

¢Cudl es nuestro negocio?

| Brindar calidad en nuestros servicios

Venta de productos como
pijamas

materia prima de primera calidad y
ajustados a las exigencias de nuestros
clientes.

Recepcionar los pedidos de
nuestros clientes, disefiar modelos
acorde a sus exigencias y producir y
entregar dichos productos, en
especial pijamas.

Brindar nuestro producto a
otras empresas

Empresa que confecciona y vende ropa
para todos los miembros de la familia,
en especial pjamas

Somos una empresa familiar enfocada en
sus clientes

Produccién y comercializacién de
productos textiles de casa para la
familia, en base a algodon
nacional

Operarios Mandos Medios Gerencia General
Disefio y confeccién de prendas de vestir
Brindar productos elaborados con

Somos una empresa diferenciada
ofreciendo productos competitivos
de buena calidad, especialmente
pijamas, con afios de experiencia
en el mercado, lo que nos permite
brindarle a nuestros clientes una
experiencia tnica.

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 46: Tabla de Resultados de Encuestas 3

" . " " ; QUe tipo de maquinaria, equipo 0 B . ;Cual de las siguientes opciones se | ¢Como definiria a los
; Quiénes son los clientes| ¢ Cuales son los productos que | ¢En qué lugares se vende nuestro Q . o " o qupo ¢Qué elemento considera de mayor . I . . " ¢ . gv pc N ¢
Cargo herramienta utiliza para sus labores o X N ¢ Cuél es nuestra filosoffa de trabajo? ¢Cuél es el concepto que tiene de la empresa? acerca més a la imagen pliblica de la miembros de la
de la empresa? ofrecemos? producto? importancia?
reconace en la empresa? empresa? empresa?
. P enestar mi 105 Cl nugstre implir con esténdare li insum .
‘Tenemos clientes nacionales [Peluches, batas, toallas, pero en . A Méguina Desmanchadora, Plancha Indusrial, ) rocurr el bieesary corfrmida d uesoscetesconnuestos Cumpir con estinars G cald para’nueﬂrosw Sumos y pmdymus, Una e Empresa que reutiliza la merma, a fin de | Trabajadores de la
OPERARIO . - Per(, Brasil, México y Estados Unidos . y (Crecimiento y expansion a nuevos mercados |productos, Fortalecer nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de  [nuestras ventajas es que usamos Algoddn Pima para la elaboraci6n de nuestros . -
€ internacionales especial pijamas Méquina de Corte, Herramienta para Remache N disminuir los residuos empresa
nuestros clientes productos
[Cumplir con esténdares de calidad para nuestros insumos y productos,
" . o . . P it radores, Un
Tenemos clientes nacionales [peluches, batas, toallas, en especial | . ; Méguina Desmanchadora, Plancha Indusrial, Supervivencia de la empresa en el mercado, - |Fortalecer nuesira experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros TEDCUECIN por f sl ysequided d,e lufics s cosbr adare§ Unade Empresa que reutiliza la merma, a fin de
OPERARIO . o Pert, México, Brasily Estados Unidos . N " nuestras ventajas es que usamos Algodon Pima para la elaboracidn de nuestros . N Empleados
€ internacionales pijamas Méquina de Corte, Herramienta para Remache Rentabilidad de la empresa clientes P . |disminuir los residuos
productos, Lo que nos hace diferentes son nuestros disefios tnicos, que estan
acorde a las tendencias
Tenemos clientes nacionales| . . " - . Méguina Desmanchadora, Plancha Industrial, o Procurar el bienestar y conformidad de nuestros clientes con nuestros ” Empresa que reutiliza la merma, a fin de Colaboradores que ayudan
OPERARIO Principalmente pijamas Peri, México, Brasily EE.UU ’q Rentabilidad de la empresa y Preocupacion por la salud y seguridad de todos los colaboradores presa g feeay
¢ internacionales Méquina de Corte, Herramienta para Remache productos disminuir los residuos en los procesos
Linea femenina, linea masculina,
Tenemos clientes nacionales [linea ropa de bebés, sets de P . " [Fortalecer nuesira experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros  [Una de nuestras ventajas es que usamos Algoddn Pima para la elaboracién de  (Empresa que reutiliza la merma, a fin de
Costurera. . e - Per(, México Brasil y Estados Unidos  |Méquina de Coser, Plancha Industrial Crecimiento y expansion a nuevos mercados A w " * e w " P . ¢ - Empleados
€ internacionales [maternidad, pero principalmente clientes nuestros productos disminuir los residuos
pijamas
Linea femenina, linea mascufina, e . - . . . » .
Tenemos clientes nacionales | - . Pert, Brasil, México y principalmente | Méquina de Coser, Méquina Desmanchadora, . Procurar el bienestar y conformidad de nuestros clientes con nuestros Lo que nos hace diferentes son nuestros disefios tinicos, que estén acorde a las ~ [Empresa que reutiliza la merma, a fin de Colaboradores que ayudan
Costurera. N linea ropa de bebés, sets de ! . [Rentabilidad de la empresa . N
e internacionales N Estados Unidos Mdquina de Corte productos tendencias disminuir los residuos en los procesos
maternidad, en especial pijamas
"Tenemos clientes nacionales Batas, toallas, peluches peroen  [Principalmente en Estados Unidos, . ) Procurar el bienestar y conformidad de nuestros clientes con nuestros Una de nuestras ventajas es que usamos Algoddn Pima para la elaboracién de —[Empresa que reutiliza la merma, a fin de
Costurera. . - ) L . Maquina de Coser, Plancha Industrial Crecimiento y expansion a nuevos mercados . - Empleados
€ internacionales especial pijamas también en Brasil, México y Perd productos nuestros productos disminuir los residuos
Tenemos clientes nacionales [Ropa de interior en algodon pima | Tienda web, FB. Clientes internacionales |Maquina de Coser, Méquina Desmanchadora, N ” [Fortalecer nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros N [Empresa con concientizacion en el cuidado de [ Trabajadores de la
Jefe Comercial . Crecimiento y expansion a nuevos mercados [Cumplir con estandares de calidad para nuestros insumos y productos
¢ internacionales [para bebes y ninos. tienen puntos de venta fisico. Plancha Industrial, Méquina de Corte clientes la sociedad empresa
Méquina de Coser, Méquina Desmanchadora, [Fortalecer nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros " N - PSR .
Jefe de Desarrollo del | Tenemos clientes nacionales " P, q . i _ - ” - *P’ . w p & [ Cumplir con esténdares de calidad para nuestros insumos y productos, [Empresa con concientizacion en el cuidado de {Colaboradores que ayudan
Especialmente pijamas Pert, Brasil, México y EE.UU. Plancha Industrial, Méquina de Corte, Herramienta |Crecimiento y expansion a nuevos mercados |clientes, Compartir el éxito con todos los colaboradores de la empresa y .
Producto ¢ internacionales y . - N Preocupacion por la salud y seguridad de todos los colaboradores la sociedad en los procesos
para Remache consolidar las relaciones entre el equipo de trabajo
" i " . " [Cumplir con esténdares de calidad para nuestros insumos y productos,
Maquina de Coser, Méquina Desmanchadora, Procurar el bienestar y conformidad de nuestros clientes con nuestros p - p yp N
.| Tenemos clientes nacionales " " " Preocupacion por la salud y seguridad de todos los colaboradores, Una de Empresa que reutiliza la merma, a fin de Trabajadores de la
Jefe de Produccion . Principalmente pijamas Meéxico, Brasil, Per( y EE.UU. Plancha Industrial, Méquina de Corte, Herramienta |Rentabilidad de la empresa productos, Fortalecer nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de y - ) . N
€ internacionales - nuestras ventajas es que usamos Algoddn Pima para la elaboracion de nuestros — |disminuir los residuos empresa
para Remache nuestros clientes
productos
[ Cumplir con esténdares de calidad para nuestros insumos y productos,
- N Maguina de Coser, Méquina Desmanchadora, Supervivencia de la empresa en el mercado, - |Procurar el bienestar y conformidad de nuestros clientes con nuestros Preocupacion por la salud y seguridad de todos los colaboradores, Una de
‘Tenemos clientes nacionales | . En nuestro pafs (Perd), Brasil, México y . _ N - o ; . , Empresa que reutiliza la merma, a fin de Colaboradores que ayudan
Gerente General A Pijamas, toallas, peluches, batas N Plancha Industrial, Méquina de Corte, Herramienta |Crecimiento y expansion a nuevos mercados, |productos, Compartir el éxito con todos los colaboradores de la empresay  [nuestras ventajas es que usamos Algodon Pima para la elaboracidn de nuestros - -
€ internacionales especialmente EE.UU. . . . . N L . |disminuir los residuos en los procesos
para Remache Rentabilidad de la empresa consolidar las relaciones entre el equipo de trabajo productos, Lo que nos hace diferentes son nuestros disefios tnicos, que estdn
acorde a las tendencias

Fuente: elaboracion propia
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- Paso 4: Elaboracion de la Propuesta de Mision y Vision nuevas

Como ultimo punto se procede a la formulacion de las nuevas declaraciones,
tomando en cuenta para esto, el aporte de cada uno de los interesados que participaron en
el proceso, cabe mencionar que una vez se tuvieron las propuestas, fueron presentadas a
todo el personal y se recolectd sus correcciones, y las que se muestran a continuacion
fueron las versiones aceptadas en conformidad por el personal de todos los niveles
jerarquicos de la empresa, estas declaraciones de Mision y Vision se convierten en los
cimientos que sostienen los objetivos que la empresa quiere alcanzar y mueven sus
acciones camino a ellos, y se realiza esto en la fase dos, dado que sirve para la aplicacion
de las estrategias y herramientas posteriores en esta investigacion, que estan alineadas

con lo que la empresa hace y quiere lograr.

- Propuesta de Vision:

Figura 39: Elaboracion de la Visién

VISION
BREVE
OPERATIVA Ser una empresa lider con crecimiento
DESAFIANTE llnlnterr.umpldo mediante la mejora contmf:?, en el Perdy en mercados
internacionales, revalorando la unidad familiar con nuestros productos y
INSPIRADORA comprometida con la consolidacion de las buenas practicas laborales en un
TRASCENDENTE ambiente armonioso para nuestros clientes, colaboradores y proveedores.

Fuente: elaboracion propia

- Propuesta de Mision:

Figura 40: Elaboracion de la Misién

MISION
CLIENTES
PRODUCTOS Y SERVICIOS Somos una empresa de confeccion y comercializacion de prendas de vestir para
MERCADOS interiores, ademas brindamos servicios de soporte en modelos y disefios,

fortaleciendo nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros

TECNOLOGIA clientes, procurando su bienestar y conformidad con nuestros productos.
Cumplimos con los estandares de calidad en insumos y productos a base de
algoddn nacional, para lo cual contamos con equipos y herramientas
FILOSOFIA Estamos enfocados en el segmento de
bebés y padres, lo que nos ha permitido crecer y expandirnos a nuevos mercados
anivel

SUPERVIVENCIA, CRECIMIENTO Y RENTABILIDAD

CONCEPTO DE Si MISMA

nacional e internacional.

Fuente: elaboracién propia
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- Relacién de la Mision y Vision con los objetivos de la empresa:

Figura 41: Relacion de las declaraciones de Mision y Vision con los objetivos

RELACION DE LAS DECLARACIONES DE MISION Y VISION CON LOS OBJETIVOS DE LA EMPRESA

Ser una empresa lider en el rubro textil y confecciones
con crecimiento ininterrumpido mediante la mejora
continua, en el Perd y en mercados internacionales,
revalorando la unidad familiar con nuestros productos
y comprometida con la consolidacién de las buenas
practicas laborales en un ambiente armonioso para
nuestros clientes, colaboradores y proveedores.

Lograr posicionarse como una de las
principales exportadoras de productos
textiles con valor agregado.

Somos una empresa de confeccidn y comercializacién
de prendas de vestir para interiores, ademas
brindamos servicios de soporte en modelos y disefios,
fortaleciendo nuestra experiencia para cumplir con las
exigencias de nuestros clientes, procurando su
bienestar y conformidad con nuestros productos.
Cumplimos con los estdndares de calidad en insumos y
productos a base de algoddn nacional, para lo cual
contamos con equipos y herramientas que facilitan la
produccion a nuestros colaboradores. Estamos
enfocados en el segmento de bebés y padres, lo que
nos ha permitido crecer y expandirnos a nuevos
mercados como una empresa con concientizacion en el
cuidado de la sociedad a nivel nacional e internacional.

Contribuir con el crecimiento de
nuestros clientes a través de la
atencion esmerada y amplia
experiencia acumulada.

Fuente: elaboracién propia

realizado

114

Paso 5: Consulta a los trabajadores de la empresa sobre el proceso

Luego de las actividades realizadas con la participacion de los trabajadores de la

empresa, se plantea unas preguntas, para conocer sus opiniones, sobre lo realizado y lo

que se planea implementar, como por ejemplo los manuales de procedimientos que se

muestran en la fase de estandarizacion.

Figura 42: Resultados de encuesta — Después de consulta y participacion 1

¢Le gusto ser parte de la formulacion de la nueva Mision y Vision de la empresa?
9 respuestas

® si
® No

Fuente: elaboracion propia
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Figura 43: Resultados de encuesta — Después de consulta y participacion 2

;Considera que los manuales que se planea implementar le serén de ayuda en sus labores?

)

9 respuestas

® si
® No

Fuente: elaboracién propia

Figura 44: Resultados de encuesta — Después de consulta y participacion 1

iConsidera que los manuales que se planea implementar le serén de ayuda en sus labores?

)

9 respuestas

® si
® No

Fuente: elaboracion propia

5.2.2.3 Desarrollo de actividades para la Estandarizacion de Documentos y
Procedimientos

Como tercera fase de desarrollo de mejoras en la empresa una vez que ya se planed
las actividades y que establecié una declaracion de Misién y Vision, alineadas con los
objetivos de la empresa, el siguiente punto y con el analisis previo, la tesista determina
que la empresa no cuenta con documentacion de trabajo estandar y no tienen registros
que guien al personal en la elaboracién de sus actividades para la produccién de prendas.
Para esto la tesista acudié a la empresa y observé el procedimiento que se realiza desde
que se recibe la informacion del pedido “El disefio del producto y su Ficha Técnica”,

hasta que se entregan los productos listos para ser despachados. Se realiza una
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estandarizacion para la gestion de operaciones, la cual es parte de los 4 tipos de
estandarizacion que ofrece la Metodologia Lean Manufacturing, més especificamente se
procede a elaborar procedimientos de definicidn de operaciones y procesos con tiempos
estandar de produccion (tiempos actuales). La tesista elabora un modelo para la Ficha
Técnica de los Macroprocesos de la empresa, un manual de procedimiento para las
actividades que realiza el personal operativo y un instructivo de la simbologia utilizada.

Figura 45: Formato de Ficha técnica para Procesos

FICHA TECNICA DEL PROCESO DE

Nombre de Empresa Cédigo
’ ;,’Z’H:.-’:’ U Version
) FORMATO UNICO Fecha
- Pagina
L i Copia controlada

Nombre del Proceso

Requisitos

Objetivos

Responsable

Alcance

Sub-procesos

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAD CLIENTES
DOCUMENTOS Y FORMATOS RECURSOS INDICADORES
CONTROL DE CAMBIOS CONTROLDE REGISTROS
FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO | IDENTIFICACION | NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO
FIRMA

Fuente: elaboracion propia
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Figura 46: Formato de Ficha técnica del proceso Desarrollo
FICHA TECNICA DEL PROCESO DE DESARROLLO

Nombre de Empresa Cédigo FTP - 001
. f”’"’", Ypima Version 001

— . V

s FORMATO UNICO Fecha 18/05/2020
T~ Pagina 1de3
- Copia controlada Si__ No

Nombre del Proceso

Proceso de Desarrollo

Requisitos

Es necesario realizar un analisis de mercado, captar al cliente y obtener un requerimiento de
productos

Objetivos

Apoyar al cliente cuando estos lo requieran para la elaboracion de un bosquejo

Responsable

Jefe de Desarrollo de Producto

Alcance

El proceso inicia desde la realizacion de un analisis de las tendencias del mercado, dar apoyo
y soporte al cliente que lo requiera en el desarrollo de su modelo

Sub-procesos

Disefio y Marketing

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES MACRO SALIDAD CLIENTES
Dat id
. Informacién de L. atos requernaos Jefe de Desarrollo del
Cliente . Completar datos basicos y completados
pedido producto
del producto
Datos
Jefe de Desarrollo del  Jrequeridosy Elaboracién de las Especificaciones o
Disefiador

Producto

completados
del producto

especificaciones

del producto

. - Disefio del
- Especificaciones Disefio del producto y i ]
Disefiador L, . L producto y Ficha Jefe Comercial
del producto Elaboracién de Ficha Técnica C
Técnica
DOCUMENTOS Y FORMATOS RECURSOS INDICADORES

Informacion de

pedido

Mano de Obra y Tiempo

N° de clientes / afio

Disefio del producto

Insumos de escritorio

N° de modelos rechazados / afio

Ficha Técnica del producto

Medios de Comunicacion

N° de productos / afio

CONTROL DE CAMBIOS CONTROLDE REGISTROS
FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO | IDENTIFICACION | NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO Jefe de Desarrollo del Producto | Jefe Comercial Gerente General
FIRMA

Fuente: elaboracién propia
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Figura 47: Formato de Ficha técnica del proceso Produccion
FICHA TECNICA DEL PROCESO DE PRODUCCION
Nombre de Empresa Codigo FTP - 002
A ) Upima Version 001
= =y ’,
= FORMATO UNICO Fecha 18/05/2020
~ Pagina 2de3
L, i Copia controlada S No_
Nombre del Proceso Proceso de Produccion

enbolsado (Producto Terminado)

Requisitos Necesario tener una ficha técnica del producto y el disefio del producto

Objetivos Fabricar los productos para satisfacer el requerimiento de los clientes

Responsable Jefe de Produccion

Alcance El proceso inicia desde que se recibe el Disefio y Ficha Técnica del Producto hasta que el producto esta doblado y

Sub-procesos

Corte, Costura, Planchado Vaporizado, Remachado, Desmanchado y Doblado y Embolsado

PROVEEDORES

ENTRADAS

ACTIVIDADES MACRO

SALIDAD

CLIENTES

Disefiador

Disefio del producto y Ficha
Técnica

Solicitar la materia prima necesaria
para el proceso de produccion

Lista de materia
prima requerida

Jefe Comercial

Jefe Comercial

Lista de materia prima requerida

Revisar cantidades y proveer los

Materia Prima

Jefe de Produccion

insumos requerida

Jefe de Produccion Materia prima Emitir Orden de Produccion Orden de Operarios
produccion

, Product

Operarios Orden de Produccion Fabricar los productos 0 .uc 0 Distribucion

Terminados
DOCUMENTOS Y FORMATOS RECURSOS INDICADORES
Disefio del producto Mano de Obra y Tiempo N° de productos/dia

Ficha Técnica del producto Materia Prima N° de productos defectuosos/dia

Orden de Produccion Equipos y muebles N° de productos inspeccionados/dia

CONTROL DE CAMBIOS CONTROLDE REGISTROS
FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO | IDENTIFICACION | NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO Jefe de Produccion Jefe Comercial Gerente General
FIRMA
Fuente: elaboracion propia
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Figura 48: Formato de Ficha técnica del proceso Distribucion
FICHA TECNICA DEL PROCESO DE DISTRIBUCION

Nombre de Empresa Codigo FTP - 003

’ f_ ’ J' Upima Version 001
e FORMATO UNICO Fecha 18/05/2020
~ Pagina 3de3

- Copia controlada Si_ No__

ol

Nombre del Proceso

Proceso de Distribucion

Requisitos Es necesario tener la cantidad de productos terminados para cumplir el pedido
Objetivos istribuir los productos terminados en el tiempo establecido con el cliente evitando los gastos adicionales por demo
Responsable Jefe Comerecial
Alcance El proceso inicia desde que se tiene los Productos Terminados hasta que son distribuidos a los clientes
Sub-procesos Ninguno
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES MACRO SALIDAD CLIENTES
Conteo y entrega de Productos | Productos listos
Jefe de Produccion Productos Terminados Y g o Jefe Comercial
Terminados para distribuir
Detalles de
Jefe Comercial Productos listos para distribuir Contactar con los clientes entrega de Clientes
productos
) . . Aviso de )
Clientes Detalles de entrega de productos Revision de lo solicitado . Jefe Comercial
conformidad
DOCUMENTOS Y FORMATOS RECURSOS INDICADORES
Check List de Productos Tiempo Cantidad de devoluciones / pedido

Ficha del Cliente

Medios de Comunicacion

N° de dias para entregar el pedido / N° de
dias disponibles

CONTROL DE CAMBIOS CONTROLDE REGISTROS
FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO IDENTIFICACION | NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO Jefe Comercial Jefe Comercial Gerente General
FIRMA

Fuente: elaboracién propia
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL AREA DE PRODUCCION
Nombre de Empresa Cédigo FTP - 001
# A Upima Version 001
- -
oS FORMATO UNICO Fecha 18/05/2020
~ Pagina ldel
— Copia controlada Si. No
) —_
Objetivo
Alcance
Numero de Actividades
Responsables
N° ACTIVIDAD RESPONSABLE DIGRAMA DE FLUJO REGISTRO TIEMPO ESTANDAR
Recibir informacién del pedido "Disefio del .
) o w Jefe Comercial
1 producto y su Ficha Técnica
Solicitar tela para la elaboracién de los
productos "Body Manga Larga" y otros Jefe de Produccion
2 insumos necesarios
Extender la tela en la mesa de corte y dividir el .
Operarios
3 rollo en capas (30 capas x rollo)
Sacar las piezas con la ayuda de los moldes (3
modelos x 30 capas), las piezas son pechera, Operarios
4 espalda, mangas)
Coser collareta a borde de cuellos, Collaretera ° .
5 02 Ag 1/8"sep perarios
Agregar picoeta 01 aguja a borde de cuellos. .
Operarios
6 Puntada echada
2 Colocar miton en mangas (2) Operarios
3 Fijar miton en borde de mangas (2) Operarios
Coser collareta a borde de mangas , ° .
9 Collaretera 02 Ag 1/8"sep perarios
Agregar picoeta 01 aguja a borde de Mangas. ° .
10 Puntada echada perarios
Fijar cruce de hombros (2) con recta y puntada .
Operarios
11 larga
Pegar mangas (2) en remalle 3/16" mellicera 2 .
Operarios
12
Cerrar costado, colocando banderita segin .
) Operarios
13 piquete
Coser collareta a borde de piernas , Collaretera o .
14 02 Ag 1/8"sep perarios
Cerrar costado, casando cisas y borde de .
Operarios
15 collareta
16 Hacer atraque en mangas Operarios
17 Hacer atraque de costado de pierna Operarios
Planchar cada uno uno de las prendas por .
. Operarios
18 planchado vaporizado
Recibir prendas planchadas ¢Necesita broches?
19 Si: Pasar a la actividad No: Operarios
Pasar a la actividad
20 el remachado Operarios
Inspeccionar las piezas ¢Tienen manchas las
ioyaco N
a P Si: Pasar | e de Produccién
a la actividad No: Pasara la
actividad
22 Realizar el desmanchado de las piezas Operarios
23 Realizar el doblado de prendas y el embolsado Jefe Comercial
24 Realizar Inspeccién Final Jefe Comercial
Hacer entrega de los productos listos para .
: Jefe Comercial
despachar a los clientes
25
CONTROL DE CAMBIOS CONTROLDE REGISTROS
FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO VERSION IDENTIFICACION | NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO Jefe de Produccion Jefe Comercial Gerente General
FIRMA

Fuente: elaboracion propia
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Figura 50: Manual de Procedimientos en el Area de Produccion

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL AREA DE PRODUCCION
Nombre de Empresa Cédigo FTP - 001
§ upima Versiéon 001
aE s o FORMATO UNICO Fecha 18/05/2020
T~ Pagina lde1l
- Copia controlada Si___ No___
yry
Objetivo Realizar una descripcidn detallada de los procedimientos de definicidn de operaciones y procesos
Alcance Este manual de procedimientos inicia desde la recepcion de la Disefio y Ficha Técnica del producto
Numero de Actividades 25
Responsables Jefe Comercial y Jefe de Produccion
N° ACTIVIDAD RESPONSABLE DIGRAMA DE FLUJO DOCUMENTOS TIEMPO ESTANDAR (min)
Recibir informacion del pedido "Disefio — Ficha Técnica del
1 . pedic " Jefe Comercial { mcia ) icha Tecnica de N/A
del producto y su Ficha Técnica LN / producto
Solicitar tela para la elaboracién de los ,J'
. P . » e Ly Informacién del
2 productos "Body Manga Larga" y otros Jefe de Produccion A did N/A
insumos necesarios pecido
Extender la tel ! d rt
3 [Fxtenderiatelaen la mesa de cortey Operarios N/A 15.00
dividir el rollo en capas (30 capas x rollo)
Sacar las piezas con la ayuda de los
4 moldes (3 modelos x 30 capas), las piezas Operarios N/A 30.00
son pechera, espalda, mangas)
Coser collareta a borde de cuellos,
5 (o] i N/A 0.50
Collaretera 02 Ag 1/8"sep perarios /
A icoeta 01 jaaborded
6 gregar picoeta 01 aguja a borde de Operarios N/A 0.50
cuellos. Puntada echada
7 Colocar miton en mangas (2) Operarios N/A 1.00
8 Fijar miton en borde de mangas (2) Operarios N/A 0.50
Coser collareta a borde de mangas, .
9 (o] N/A 0.50
Collaretera 02 Ag 1/8"sep perarios /
10 Agregar picoeta 01 aguja a borde de Operarios N/A 0.25
Mangas. Puntada echada
1 Fijar cruce de hombros (2) con recta 'y Operarios N/A 0.25
puntada larga
Py 2 lle 3/16"
12 egalr mangas (2) en remalle 3/ Operarios N/A 0.50
mellicera 2 Ag
13 Cerrlar c_ostado, colocando banderita Operarios N/A 0.5
segun piquete
Coser collareta a borde de piernas, .
14 [¢] N/A 0.75
Collaretera 02 Ag 1/8"sep perarios /
15 Cerrar costado, casando cisas y borde de Operarios N/A 0.50
collareta
16 Hacer atraque en mangas Operarios N/A 0.35
17 Hacer atraque de costado de pierna Operarios N/A 0.25
18 Planchar cada unFJ uno de las prendas por Operarios N/A 200
planchado vaporizado
Recibir prendas planchadas ¢ Necesita
broches? . Registro de piezas
19 (o] N/A
Si: Pasar a la actividad perarios con broches /
No: Pasar a la actividad
Ficha d had
20 |Realizar el remachado Operarios icha de remachade y 3.00
moldes
Inspeccionar las piezas ¢Tienen manchas
Iasp ieilas? pleses cTen ‘ Registro de
21 X P : . Jefe de Produccion Inspecciones de 1.00
Si: Pasar a la actividad Calidad
No: Pasar a la actividad
REETSIIo 08
22 |Realizar el desmanchado de las piezas Operarios productos con 12.00
n
23 Realizar el doblado de prendasy el Jefe Comerdial N/A 150
embolsado
24  |Realizar Inspeccion Final Jefe Comercial Registro de pizas con N/A
fallas
Hacer entrega de los productos listos para . Regls:tro de producto
25 ) Jefe Comercial terminado y entregas N/A
despachar a los clientes B
de mercancia
CONTROL DE CAMBIOS CONTROLDE REGISTROS
FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO VERSION IDENTIFICACION NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO Jefe de Produccién Jefe Comercial Gerente General
FIRMA

Fuente: elaboracién propia
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Figura 51: Formato para el Instructivo de Simbologia

INSTRUCTIVO DE SIMBOLOGIA

USEPTHA Cédigo FTP - 001
¢ V. ‘ Upima Versién 001
o SV FORMATO L’j NICO Fecha 18/05/2020
~ Pagina 1del
» Copia controlada Si___ No___
L Informar a los usuarios de los manuales y las fichas técnicas, el significado de la
Objetivo

simbologia utilizada en los diferentes formatos

SIMBOLO O IMAGEN

DESCRIPCION

Simbolo que representa una operacidn, cuando se modifica de forma intencionada
cualquiera de las catracteristicas fisicas o quimicas de un objeto, ejemplo: tender tela,
cortar, sacar moldes, coser, planchar, remachar, doblar, embolsar, etc.

Simbolo que representa una inspeccidn, cuando un objeto es examinado para fines de
identificacién o para comprobar la cantidad o calidad de cualquiera de sus propiedades.

Simbolo que representa una Operacién-Inspeccion, cuando se le le hace operacién a un
objeto y al mismo tiempo se inspecciona.

Simbolo que representa Traslado o Transporte, cuando un objeto es llevado de un lugar a
otro.

Simbolo que representa la Demora, con relacién a un objeto cuando las condiciones no
permitan o requieran de la ejecucién de la accidn siguiente prevista. Limada también
almacenamiento temporal.

«v/oEo

Simbolo que representa el Almacenamiento, cuando un objeto es guardado y protegido
contra el traslado no autorizado del mismo.

CONTROL DE CAMBIOS

CONTROLDE REGISTROS

FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO IDENTIFICACION | NOMBRES Y APELLIDOS
DATOS ELABORO REVISO APROBO
CARGO Jefe de Produccidn Jefe Comercial Gerente General
FIRMA

Fuente: elaboracion propia

Tabla 47: Tabla de Estandarizacion de Tiempos — Westinhouse
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tiempos observados - 53
Tiempo tipo
Tiempo- {justado por o o Sumade
Operaciones Elementales tla s a5 61| 8|9]w| [obsevarmpo ||| i s el e [l Porcemento tmpos el
promedio | - metodo HBEME prceso
Westinhouse
Tender el 106 | 1061] 1061] 1092 1061 105.1| 106.2{ 106.1 | 206.1  105.0 1062 147) W[ 4| %] % B L00] 1304 000 | 10| 12000
Cora e 5010 5412|5621 | 56.12 | 56.14 | 55,11 5414 [ 56.21 | 5512 535 50 e S L L % 10 9.0% 6000 [ 100 6000
Sacar moldes 190 (192 | 185 [1945]19.04 1753 ] 181 [18.14) 175 [ 1687 184 1981 S| 4 0% % 100 9.0% 2000 100 [ 2000
Costura 5745 [ 5712 5645 | 5745 56.85 | 54.2 | 55.9 | 55.85] 5399 54.39 5. 04 o | 0% % 100 9.0% 6L00 | 100 [ 6100
Remachado 3658 3641{ 3619 37.89| 3545 38.23 | 3645 [ 3654 37.2 | 36.4 37 B I I L % 10 9.0% 00 | 100 | 40
Planchado Veporizado 135 [14.12) 1489 [ 13.54] 125 [ 1387 1345 1435 1394 135 138 U S 4 0% % 100 9.0% 1500 100 [ 1500
Inspeccidn 499495 [ 389 [ 484 358 | 5.02 | 465 | 5.14 | 394 475 46 500 5o M 0% % 100 900 500 100 50
Dabladoy Embosado 1384] 1354 [ 1489 14.08 [ 1247 13.55| 1345 | 1425 1394 [ 1365 138 UL I I % 10 9.0% 500 | L0 1500

Fuente: elaboracién propia
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Figura 52: Formato para Inspeccion de productos en proceso

Ficha de Inspeccion

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

INSPECCION DE PRODUCTOS EN PROCESO

Pag.1de1l Copia controlada (__)

INPECCION REALIZADA POR

1 ACEPTABLE
TIPO DE DOCUMENTO, CRITICIDAD 2 CRITICO
3 ALTAMENTE CRITICO
REGISTRO CARGO, INSPECCION C CONFORME
NC NO CONFORME
HORA INICIO HORAFIN
iTEM CANTIDAD N° DE ORDEN DESCRIPCION DETALLES DE INSPECCION

1

N

w

o

10

11

12

13

14

15

Fuente: elaboracion propia
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5.2.2.4 Desarrollo de actividades para la Distribucion de Espacios

En este cuarto punto se desarrollan las actividades correspondientes para la
propuesta de mejora en la distribucion de espacios en la empresa de confecciones y de
esta manera reducir los problemas por la falta de espacios para la colocacion de insumos
y productos, la ausencia de lugares asignados para la colocacion de los productos en
procesos, dado que esto ocasiona un desorden y pérdida de tiempo en traslados
innecesarios o buscando los productos que se dejaron en almacenamiento temporal para
pasar de un proceso a otro y el inadecuado almacenamientos de los insumos utilizados en
los procesos, es por ello que la tesista utiliza el Método de Guerchet y una nueva propuesta
de Layout en la que los procesos se ordenen de forma secuencial.

- Paso 1: Plano de la situacion Actual de la empresa

Figura 53: Plano proporcionado por la empresa
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Fuente: Proporcionado por la Empresa
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Figura 54: Plano y Diagrama de Recorrido - Situacién Actual
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Fuente: elaboracion Propia
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- Paso 2: Tabla de Relacién de Actividades

Como siguiente paso se realiza la TRA, con la finalidad de obtener un
analisis de las relaciones entre las &reas que conforman la parte operativa de la

empresa, que sirve de guia para la propuesta de nuevo Layout.

Tabla 48: Tabla de Relacion de Actividades

CcODIGO RELACION
A Absolutamente necesaria
E Especialmente importante
| Importante
0 Importancia Ordinaria
U No importante
X Indeseable
Tendido ”
A
AMP n
Inspeccion - A |
A E o]
Corte n E : 0
Costura ! E Y 2
I | I 0 > u >
| | 8]
Remachado | o> g . U v
E u 1 u
Desmanchado ; 5 0 0 p
u u u
Planchado > 0 o S
Bafios A 0 o
o] E o]
(o] |
Doblado A =
Embolsado > A
APT

Fuente: elaboracion Propia
- Paso 3: Tabla Matricial Origen — Destino

Una vez que se tiene completo el grafico de analisis de afinidad de areas
se pasd a dar valores a esta relacion con la finalidad de volver cuantitativo el
analisis, para esto se asigna valores a los ratios de cercania, como se muestra a

continuacion:
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Tabla 49: Tabla Matricial Origen - Destino

Tendido Costura Inspeccién | Desmanchado| Remachado | Planchado Doblado Embolsado APT Bafios
I - A 1 E U u u u o
Tendido 2 T A 0 1 3 u u u o
A A A 1 E | U U U U
Costura A A A T 1 1 u u u u 0
Inspeccion A A E A E E I 1 I E (+)
Desmanchado | (] | 1 E 1 | U (] (] U
Remachado E 1 | 1 E 1 E U [s] ) [+]
Planchado U ] 1 U 1 1 E A E 1 [+]
Doblado U u U u ] U u I - A o
Embolsado U u U u | [ 0 A I - 0
APT U u U u E [ 0 A ' 20 | o
Bafios (o] (o] U (o] (o] U (o] (o] (o]
RATIO DE CERCANIA VALOR
A 4
E 3
1 2
0 1
U 0
X -1
A E 1 0 U X TOTAL
AMP 4 1 1 1 4 0 22
Tendido 4 0 1 3 3 0 21
Corte 3 1 3 0 4 0 21
Costura 4 0 2 1 4 0 21
Inspeccion 3 4 3 1 0 0 31
Desmanchado 0 1 5 3 2 0 16
Remachado 0 3 4 3 1 0 20
Planchado 1 2 4 2 2 0 20
Doblado 3 0 1 1 6 0 15
Embolsado 2 1 1 3 4 0 16
APT 2 1 1 3 4 0 16
Barios 0 0 0 9 2 0 9

Fuente: elaboracién Propia

Posterior a esto se pasa a ordenar las areas segun los resultados obtenidos, de

mayor a menor, esto sirve para la propuesta de distribucion.

Tabla 50: Tabla de Ordenamiento de Areas

AREA PUNTAIE ORDEN
Inspeccién 31 1°
AMP 22 2°
Tendido 21 3°
Corte 21 4°
Costura 21 5°
Remachado 20 6°
Planchado 20 7°
Desmanchado 16 8°
Embolsado 16 9°
APT 16 10°
Doblado 15 11°
Bafios 9 12°

Fuente: elaboracién Propia
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Diagrama Relacional de Actividades

Figura 55: Diagrama Relacional de Actividades

Desmanchado
Embolsado Planchado
} ‘
Doblado
Remachado
APT |
Costura 1 AMP Tendido |
— BAROS

Fuente: elaboracion Propia

- Paso 3: Calculo de Espacios Fisicos requeridos

Tabla 51: Calculo de Distribucion de Espacios Fisicos — Antes de la Mejora

[ DETERMINACION DEL TAMANO TEORICO DE AREAS |

Abreviado Descripcion del Parametro

n Cantidad de elementos requeridos
N Numero de lados utilizados

SS Superficie estatica

SG Superficie Gravitacional

K Coeficiente de superficie evolutiva

hm Promedio de equipos mdviles

hf Promedio de equipos fijos

SE Superficie evolutiva

ST Superficie total

Férmulas Utilizadas en los Calculos

Ss= Largo x Ancho
Sg= SsxN

Se= (Ss+5g)k
Sy = n(Ss+Sg + Se)

h r i
A i h
EM =w Altura Promedio Ponderada
Zi—1Areaixn
(hEM)
hEF Y, Ssxnxh 1.43
T Ssxn (hEF)
1.01
_ hew hem
T 2xhgr 0.5 *her K
EF EF 0.70

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 52: Medidas del Area de Doblado y Embolsado - Antes

K= 0.76
Area de Doblado y Embolsado Calculo de K

Elementos n | N | I(m) | a(m) | h(m) | s{(m?) | Sg(m’) | Se(m?) | Si(m? | Area*n | Area Total * h | Altura Prom. Ponderada
Elementos Mdviles (hEM)
Operarios 1] | | | 168 | 050 | 050 | | 050 | 0500 | 0.840 1.68
Elementos fijos (hEF)
Mesas 2 | 2 | 150 | 100 | 100 | 150 | 300 | 344 | 1587 | 3.000 | 3.000 1.00

Superficie Totalm2 | 15.87

Fuente: elaboracion propia

Tabla 53: Medidas del Almacén de Insumos 2 - Antes

K= | 0.70 |
Almacén de Insumos 2 Calculo de K
Elementos n | N | I(m) | a(m) | h(m) | Sy(m?) | Se(m?) | S.(m?) | Si(m? | Area*n | AreaTotal * h
Elementos Moviles
Silla 1 | 1 | o039 | 045 | 093 | o018 | 018 | - | o035 0.176 |  0.163
Elementos fijos
Estantes 4 1 0.80 0.30 1.80 0.24 0.24 0.34 3.27 0.960 1.728
Escritorio 1 1 1.20 0.60 0.75 0.72 0.72 1.01 2.45 0.720 0.540
Cajas de accesorios 20 1 0.30 0.40 0.35 0.12 0.12 0.17 8.18 2.400 0.840
Superficie Total m2 13.90

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 54: Medidas del Area de Produccion - Antes
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Fuente: elaboracion propia

K= 0.70
Area de Produccion Calculo de K
Elementos n N | I(m) | a(m) | h(m) | S(m?) | Se(m?) | S.(m?) | S(m? | Area*n | AreaTotal *h

Elementos Mdviles
Operarios 16 1 1.68 0.50 0.50 - 8.00 8.000 13.440
Cajas 15 1 0.30 0.40 0.35 0.12 0.12 - 0.24 1.800 0.630

Elementos fijos
Mesa de Corte 1 2 4.00 2.00 1.10 8.00 16.00 16.89 40.89 8.000 8.800
Estantes Grandes 2 1 0.90 0.25 1.30 0.23 0.23 0.32 1.53 0.450 0.585
Estantes Pequeiios 2 1 1.48 0.40 1.00 0.59 0.59 0.83 4.03 1.184 1.184
Mesa para colocacion de broches 2 2 1.00 0.70 0.80 0.70 1.40 1.48 7.16 1.400 1.120
Maquina Colocadora de Broches 1 1 0.90 0.50 1.00 0.45 0.45 0.63 1.53 0.450 0.450
Maquinas de Coser 14 1 1.15 0.45 0.77 0.52 0.52 0.73 24.69 7.245 5.579
Mesas de Soporte 2 4 1.80 1.20 1.10 2.16 8.64 7.60 36.80 4.320 4.752
Maquina Desmanchadora 1 1 1.20 0.65 1.75 0.78 0.78 1.10 2.66 0.780 1.365
Mesa de Planchado 1 1 0.70 0.70 1.00 0.49 0.49 0.69 1.67 0.490 0.490
Plancha Industrial 2 1 0.50 0.35 0.40 0.18 0.18 0.25 1.19 0.350 0.140
Maquina de Corte 1 1 1.20 0.70 1.65 0.84 0.84 1.18 2.86 0.840 1.386
Mesa para Estampado 1 2 4.00 1.50 1.10 6.00 12.00 12.67 30.67 6.000 6.600
Mesa de trabajo 1 2 8.00 1.25 1.10 10.00 20.00 21.11 51.11 10.000 11.000
Sillas de trabajo 18 1 0.39 0.45 0.93 0.18 0.18 0.25 10.76 3.159 2.938
Superficie Totalm2 | 217.56
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Tabla 55: Medidas de los SS.HH. - Antes

K= 0.70
SS.HH. Calculo de K
Elementos n N | I(m) | a(m) | h(m) | S(m?) | Se(m’) | S.(m?) | S(m? | Area*n | AreaTotal *h
Elementos fijos
Inodoro 1 1 0.70 0.50 1.20 0.35 0.35 0.49 1.19 0.350 0.420
Basurero 1 1 0.50 0.60 0.75 0.30 0.30 0.42 1.02 0.300 0.225
Lavamanos 1 1 0.30 0.40 0.35 0.12 0.12 0.17 0.41 0.120 0.042
Superficie Total m2 2.62
Fuente: elaboracion propia
Primer Piso Segundo Piso
Area Ocupada Actual (m2) 30.00 Area Ocupada Actual (m2) 232.00
Area Total Requerida (m2) 15.87 Area Total Requerida (m2) 234.09

Fuente: elaboracion propia

Segun los calculos realizados, se aprecia que el area realmente requerida es superior al area con la que cuenta la empresa actualmente,
asimismo, este calculo se realiza tomando en cuenta mobiliario que no es utilizado, es por eso que en la nueva propuesta se realiza la organizacion
de las areas de produccion de modo que se obtenga la secuencialidad de actividades, procurando disminuir las distancias de traslado y también se

realiza el calculo nuevamente retirando el mobiliario que no esta siendo utilizado.
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Figura 56: Plano y Diagrama de Recorrido — Propuesta de Mejora
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Fuente: elaboracion Propia
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Figura 57: DOP Antes y DOP Después

DOP ANTES

'}

BODY

)

118 - 125 min ? Tender tela
58 - 65 min C? Cortar tela
20 min Sacar moldes
Trasladar
4.5 - 6 min piezas
180 - 185 min Costura
38 - 45 min Remachado
. Trasladar
4.8 - 5.5 min pigzas
. Planchado
145 - 16 min Vaporizado
05-12 mi“X Inspeccion 2
X Trasladar
@ =10 min piezas
X Doblado v
15 min (:) Embolsado

BODY

DOP DESPUES

BODY
120 min %) Tender tela
&0 min (? Cortar tela
20 min ? Sacar moldes
&1 min (P Costura
2.4 - 2.6 min 1 Inspeccion 1
T
A0 min Remachado
4.-55min T':i':':::r
15 min (? Vaporseds
I 4.8 -5.2 min 2 Inspeccion 2
i Dioblado y
15 min ® Embolsado
L]

Fuente: elaboracion Propia

Con la nueva propuesta de Layout, se eliminan
los tiempos de traslado, en aproximadamente
13.25 minutos y se reduce el tiempo de
inspeccion en aproximadamente 1.75 minutos,
dado que se divide en Inspeccion 1y 2, para
tener un mejor control de los productos que
presentan fallas, antes que lleguen a etapas
finales del proceso de produccién.
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Luego de la nueva distribucion y segun el diagrama de relacion de actividades que se realizé al comienzo de esta fase, la tesista decide
colocar el proceso de doblado y embolsado en un espacio en el segundo piso, dejando el espacio en el primer piso como almacén de productos
terminados, para ello las mesas que se tenian en el primer piso fueron colocadas en un lugar estratégico en el segundo piso de modo que estén justo
al final del proceso de produccion y listas para ser llevadas al almacén de productos terminados, asimismo en este nuevo calculo ya no se coloca
la mesa para estampado, dado que ya no es requerida, porque la empresa se encuentran tercerizando este proceso, también la mesa de trabajo fue
desarmada y colocada en otro ambiente, dado que era muy grande y no estaba siendo utilizada, y en el caso del almacén de insumos, estos fueron
colocados en los estantes, reduciendo el nimero de cajas que servian para su almacenamiento, a continuacion se muestran los nuevos calculos del

segundo piso de la planta.

Tabla 56: Medidas del Almacén de Insumos 2 - Después

K= 0.71
Almacén de Insumos 2 Calculo de K
Elementos n | N | I(m) | a(m) | h(m) | S{(m?) | Sg(m’) | S.(m?) | Si(m? | Area*n | Area Total * h
Elementos Mdviles
Silla 1 | 1 [ o039 | 045 | 093 | 018 | o018 | - | 035 0.176 | 0.163
Elementos fijos
Estantes 4 1 0.80 0.30 1.80 0.24 0.24 0.34 3.29 0.960 1.728
Escritorio 1 1 1.20 0.60 0.75 0.72 0.72 1.03 2.47 0.720 0.540
Cajas de accesorios 10 1 0.30 0.40 0.35 0.12 0.12 0.17 4.11 1.200 0.420
Superficie Total m2 9.88

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 57: Medidas del Area de Produccién - Después

135

Fuente: elaboracion propia

K= 0.71
Area de Produccién Calculo de K
Elementos n | N | I(m) | a(m) | h(m) | S(m?) | Sg(mz) | Se(m?) | S{{m? | Area*n | AreaTotal *h

Elementos Mdviles
Operarios 16 1 1.68 0.50 0.50 - 8.00 8.000 13.440
Cajas 15 1 0.30 0.40 0.35 0.12 0.12 - 0.24 1.800 0.630

Elementos fijos
Mesa de Corte 1 2 4.00 2.00 1.10 8.00 16.00 17.15 41.15 8.000 8.800
Estantes Grandes 2 1 0.90 0.25 1.30 0.23 0.23 0.32 1.54 0.450 0.585
Estantes Pequeiios 2 1 1.48 0.40 1.00 0.59 0.59 0.85 4.06 1.184 1.184
Mesa para colocacion de broches 1 2 1.00 0.70 0.80 0.70 1.40 1.50 3.60 0.700 0.560
Maquina Colocadora de Broches 1 1 0.90 0.50 1.00 0.45 0.45 0.64 1.54 0.450 0.450
Maquinas de Coser 14 1 1.15 0.45 0.77 0.52 0.52 0.74 24.84 7.245 5.579
Mesas de Soporte 2 4 1.80 1.20 1.10 2.16 8.64 7.72 37.03 4.320 4,752
Mdquina Desmanchadora 1 1 1.20 0.65 1.75 0.78 0.78 1.11 2.67 0.780 1.365
Mesa de Planchado 1 1 0.70 0.70 1.00 0.49 0.49 0.70 1.68 0.490 0.490
Vaporizadora 1 1 0.50 0.35 0.40 0.18 0.18 0.25 0.60 0.175 0.070
Maquina de Corte 1 1 1.20 0.70 1.65 0.84 0.84 1.20 2.88 0.840 1.386
Mesa para desmanchado 1 1 1.00 0.70 0.80 0.70 0.70 1.00 2.40 0.700 0.560
Mesas (1° Piso) 2 2 1.50 1.00 1.00 1.50 3.00 3.21 15.43 3.000 3.000
Sillas de trabajo 18 1 0.39 0.45 0.93 0.18 0.18 0.25 10.83 3.159 2.938
Superficie Total m2 | 150.26
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Tabla 58: Medidas de los SS.HH. - Después

136

Fuente: elaboracion propia

Altura Promedio Ponderada
— (hEM)
Primer Piso 143
Area Ocupada Actual (m2) | 30.00 .
(hEF)
Segundo Piso 1.00
Area Ocupada Actual (m2) 232.00 K
Area Total Requerida (m2) 162.78 0.71

Fuente: elaboracion propia

K= 0.71
SS.HH. Calculo de K
Elementos n N | I(m) | a(m) | h(m) | Sy(m? | Sg(mz) | S.(m?) | S(m? | Area*n | AreaTotal *h
Elementos fijos
Inodoro 1 1 0.70 0.50 1.20 0.35 0.35 0.50 1.20 0.350 0.420
Basurero 1 1 0.50 0.60 0.75 0.30 0.30 0.43 1.03 0.300 0.225
Lavamanos 1 1 0.30 0.40 0.35 0.12 0.12 0.17 0.41 0.120 0.042
Superficie Total m2 2.64
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- Situacién antes de la Propuesta de Distribucion:

Figura 58: Iméagenes de la empresa

Fuente: Proporcionadas por la empresa
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Tabla 59: Tabla de Maquinas de la empresa

MAQUINARIA IMAGEN

- i
—
Maquina de Coser = -i
Y
T
- -

Desmanchadora

Plancha Industrial =

Maquina de Corte

Maquina para
colocar Broches

Fuente: elaboracion propia
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El tamafio sigue siendo inferior, dado que se quit6 cierto mobiliario que esta en
desuso, obteniendo como resultado un area requerida de 162.78 m2, también se hace
hincapié en que la propuesta de mejora tiene unas divisiones de espacios que se retiraron,
pero es necesario que se especifique que tales divisiones eran de triplay lo que facilita la

realizacion de esta disposicion.

5.2.2.5 Desarrollo de actividades para la aplicacion de Takt Time

Con la finalidad de tener un estandar de tiempo de produccion, para saber a qué
ritmo debe producir la empresa para cumplir con la demanda de sus clientes y a la vez
con la produccion propia, se calcula la frecuencia con la cual una unidad de producto debe
salir de la linea de produccidn, esto ayuda como un factor determinante al momento de
realizar la simulacion de la situacion antes y después de la aplicacion de la mejora, asi

como también el tiempo que se usa en la estandarizacion.

Tabla 60: Tablas para Célculo de Takt Time

DETALLES DEDE ROLLO
Largo Total 70 metros
Cantidad de capas 30 capas/rollo
Productos 3 modelos/capa
Total 90 unidades/rollo

Fuente: elaboracion propia

JORNADA LABORAL

Dias/mes 26

(Lun-Vier) 10 hrs/dia

(Sabado) 5 hrs/dia

Refrigerio 1 hrs/dia
Tiempo disponible 214 hrs/mes
Tiempo disponible 428 hrs/2 mes
Tiempo disponible 642 hrs/3 mes

Fuente: elaboracion propia
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FORMULAS PARA USO DE TAKT TIME

TAKT =

Tiempo de trabajo
Producciénrequerida

Tiempo de trabajo = Tiempo de turno — Tiempo no productivo

Produccién requerida = Produccién + Numero de piezas Scrap

Fuente: elaboracién propia

DATOS
Demanda del clientes 8000.00 unidades/3 mes
Dia de trabajo (10 h x 60min) L-V 600 minutos/dia
Dia de trabajo (4 h x 60min) Sab 240 minutos/dia
Dias laborales de un mes L-V 22 dias/mes
Dias laborales de un mes Sab 4 dias/mes
Pausas de descanso [1(45 min)] 60 minutos/dia
Porcentaje actual del ratio de scrap 5.797%

600 min — 60 min min
TAKT = Coomin—6omin] _ 4 5, min
[ ] x (1+5.00%) unid
66
ANTES 6.63 min
DESPUES 4.54 min
Tabla 61: Tablas para Célculo de N° de Operarios
Operaciones Suma de tiempos
Elementales del proceso
Tender tela 1.33
Cortar tela 0.67
Sacar moldes 0.22
Costura 2.00
Remachado 0.66
Planchado Vaporizado 0.50
Inspeccion 0.50
Doblado y Embolsado 0.75
TOTAL 6.63
1P 1.67
N° de operarios
NO1 2
NO2 1
NO3 0
NO4 3
NOS5 1
NO6 1
NO7 1
NO8 1
TOTAL 11
Cantidad Actual de Operacios 11
Cantidad Necesaria Calculada 11

Fuente: elaboracién propia
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5.3 Medicion de la solucion.

5.3.1 Analisis de Indicadores cuantitativo y/o cualitativo.

141

dh o

ACTUAR
VERIFICAR ACCIONES
Tabla 62: Tablas para Calculo de Indicadores Antes y Después de la Mejora VERIFICAR @v HACER
VARIABLES OBIJETIVOS INDICADORES Cantidades
" L, .. L, . Situacion | Aplicacién SETEET
Tipo Definicién Objetivo General Definicién Férmula i del Meta
Actual de Mejoras X
Indicador
Cantidadsin D t
Dependiente |Mejora de Procesos | o Conformidad mem% 92.754% | 96.981% | 4.227% | >95%
ncremento de la
productividad X X
Unidades Producid
Independiente Herramientas Lean Manufacturing Productividad MP m ‘;{::ﬁ_;:f;a @ 85.330% 89.220% 3.890% >89%
Dependiente |Disminusion de merma Tasa de Fallas ___N°deMermas X 100% 5.797% 1.932% 3.865% <5%
Disminusion de N® Total de Productos
merma N° de Procesos Py Estandarizad
Independiente| Procedemientos y documentos estandarizados A frocesos ZSANCATEATOT x 1005 | 11.111% 70.000% 58.889% > 50%
Estandarizados Total de Procesos
. N . Tiempo Promedio de TPTA — TPTD
Dependiente |Disminucion de tiempos de transporte T X100% 18 5 72.222% > 50%
Optimizar la Traslado TPTA
distribucion et Do Eemacto Blisad Espacio
Independiente|Orden y distribucién del espacio Espacio Efectivo w:lm 232 162.78 29.836% .
Espacio Disponible Necesario
Dependiente |Disminucion de tiempos de produccion Aumentar el Tiempo de Produccién W:wu% 6.63 454 31.523% >30%
involucramiento
de los Satisfaccion de los
Independiente| Mecanismos de participacion del personal trabajadores trabajadores “""mﬂ‘f"‘” "“‘"ﬁ'{‘::ﬁ“‘"‘” 44.400% 66.700% 22.300% > 60%

Fuente: elaboracion propia
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YV V V V V

Y VvV

Resultados de los indicadores:

Incremento en la cantidad de pedidos productos sin defectos en un 4.227%
Incremento en la cantidad de unidades obtenidas por rollo utilizado en un 3.890%
Disminucion del porcentaje de merma en un 3.865%

Incremento de procesos con procedimientos estandarizados en un 58.889%
Disminucion del tiempo total de traslado de productos, atacando el desperdicio de
transportes, en un 72.222%

Disminucion del espacio utilizado, al espacio necesario, en un 29.836%
Disminucion de los tiempos de produccion en un 31.523%

Incremento en la satisfaccion de los trabajadores en un 22.300%
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5.3.2 Simulacion de solucion. Aplicacion de Software.

A continuacién, se muestra el incremento de la productividad obtenida, luego de

la aplicacion de las mejoras, dentro del rango de 2 meses para el pedido evaluado.

Tabla 63: Tabla de Productividad

Monto de Venta

Productividad Total =
Personal + Materiales + Otros

Venta Antes |Venta Después
S/ 997280 | S/ 1088065
Cantidad Valor Productividad 1 1.250
MO 9 S/ 5,720.00 Productividad 2 1.363
Materiales 9 S/ 1,260.00
Otros 2 S/ 1,000.00
indice de
Productividad 1.09
Tasa de 9%
variacién

Incremento de la productividad

1380 1363
1.360

1.240

1.320

1.200

1.280

1.260 1.250

1.240

1.220

1.200

1.180
Productividad 1 Productividad 2

Fuente: elaboracién propia

Con simulacion del antes y después de las mejora, se observa un aumento en la
cantidad de piezas buenas por pedido, esto representa una ganancia de S/ 474.25 por
pedido, o si se quiere ver en término de ahorro, la reduccion de piezas defectuosas
representa una disminucién de S/ 433.60, esto es gracias al ahorro de los tiempos logrados

con el uso de las herramientas de Lean Manufacturing, detalladas anteriormente.
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Ahora se muestra la simulacion previa a las mejoras, con datos que se recopilaron de los procesos actuales de la empresa, la jornada laboral
es de 48 horas semanales, con 60 min para los refrigerios, la tesista hizo la simulacion por 336 horas, equivalentes a dos meses de produccion,

para atender un pedido de la linea “Body”.

Figura 59: Simulacién AS-1S

PEDIINS INTERMACTINALES AS I S
PEDIINS MACIMALES
PRODUCCION FROFLL

N

o

FRODUCTOZ

—

g 2 U CUERRD = PECHERA, + ESPALINA U 3
Faiek mmml
1
1CARA = 15 PIEZAS { 3 WODELDS DF & EXTREMIDADES Y 1 PECHERA) PAQUETE INSPECCIN | —— iErtbei?
1 CARA = & PARTES 3 UMIDADES DE WO DELOS OSTINTIZS)
L MERMET
15 cormig
1t 1 H

3 DECEWAS DE CAPES i ﬁH
178 TRAZLADAR DOBLADO Y
PEDIDOS \ TRUSLADAR PLANCHADD —|| DECENEE |—— —# PRODUCTD
_ _— _ PIEZAS3 ENGOLSA00
TOTALES l LENCEREL AR ACoR MOLDE| — CIE I:[» RIEZH REC HERM TRAGAMAR ||| costuRs RERLCHA =2 WAADR EADD r:/] «
N DECARSS 2 7 6
| mezes o |—
18000 = 30 CAMS — e Uniks
50 FIERAS POR CaRes I B 1 B 2 B ETRENIDADES, 559
LUMIAD = L PARTE DF 4 EXTAEMIDADES ¥ L4 OTRA ES PECHERA, L [ SE—
ROQUETE OE
nnonucms]—-— st
1
i AN PEsMANCHADD

oo

Mema
A
b

Fuente: elaboracion Propia
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asimismo, se dividid el proceso de inspeccién en 2, dado que una gran parte de los productos que no llegan a cumplir con los requisitos para ser
considerados como conformes son debido a fallas en el proceso de costura, ahora se coloca una inspeccion con un registro de las unidades que

vuelven a pasar por dicho proceso, asimismo, con la nueva distribucion que se hizo del Area de produccion, la tesista logro reducir los tiempos de

transporte, dichas mejoras se mostraran en la siguiente simulacion:

PEDIOOS INTERHACTOMALES
PEDIOOS WACTOWALES

COSTURA

PRODUCCIN PROPIS, 3 DECEAS DE CAPAS
PEDIDOS \ 13 A
T ’— TEWDER TELA | —— | CORTAR TELA L ocaR MOLDES CUERFD j—[EImFEHERg_ .
1)
g 2 U CUERRD = PECHERS + ESRALOAR
{1
weeeae ﬁm@_—»l 1113 J UNIDAD
—— |
1wm=:ﬂmm51 “ e PIEZE, ] —‘
450 PIEEAS PR, CAPAS! B I 9 EXTREMIDADES,
1CAPG = 15 FIEZAS { 3 MODEUDS DE 4 EXTREMIDWDES ¥ 1 PECHERA)
1CAPA = & PARTES {3 UNIDADES DE WODELOS CISTINTOS)
1 UMIOAD = 1 PARTE DE 4 EATREMIDADES ¥ L OTRA 5 PECHERA L
PRODUCTOS l—
N° DE PIEZAS S/ N° FALLAS S/
ANTES 768 S/10,406.40 48 S/ 650.40
DESPUES 803 $/10,880.65 16 S/ 216.80
VARIACION | AUMENTO | S/ 474.25 |[DISMINUCION| S/ 433.60

|

Figura 60: Simulacién TO-BE
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|

Fuente: elaboracion Propia
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En la simulacion del proceso mejorado, la tesista implementd las mejoras propuestas con Lean Manufacturing y Distribucion de Espacios,

DOBLADO ¥
EMBOLEADD

_.—« PRODUCTD

J AMERNA?
ESMANCHADD g ‘
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A continuacidn, se muestra una tabla comparativa de los tiempos utilizados para la simulacion del AS-1Sy el TO-BE, con laimplementacion

de las mejoras, los tiempos de algunos procesos se vuelven constantes y otros se reducen como en el caso de los traslados y la inspeccion.

Tabla 64: Tabla de tiempos de simulacion Antes Tabla 65: Tabla de tiempos de simulacion Después

I AS IS I I TO BE I

Antes Después
Proceso Tiempo Unidad Tipo Proceso Tiempo Unidad Tipo

Tender tela 118 120 125 min Triangular Tender tela 120 min Constante
Cortar tela 58 60 65 min Triangular Cortar tela 60 min Constante
Sacar moldes - 20 - min Constante Sacar moldes 20 min Constante
Trasladar piezas 1 4.5 5 6 min Triangular Costura 61 min Constante
Costura 180 183 185 min Triangular Inspeccién 1 2.5 min Triangular
Remachado 38 40 45 seg Triangular Remachado 40 seg Constante
Trasladar piezas 2 4.8 5 5.5 min Triangular Trasladar piezas 5 min Triangular
Planchado vaporizado | 14.5 15 16 min Triangular Planchado vaporizado 15 min Constante
Inspeccion 9.5 10 12 min Triangular Inspeccién 2 5 min Triangular
Desmanchado 100 120 130 min Triangular Desmanchado 120 min Triangular
Trasladar piezas 3 6 8 10 min Triangular Doblado y embolsado 15 min Constante
Doblado y embolsado | 14.5 15 16 min Triangular

Fuente: elaboracion Propia
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CAPITULO VI: Evaluacion Econémica y Financiera previa y posterior a la
Implementacion de la Solucion

6.1 Evaluacion econémica-financiera del proyecto solucion
6.1.1 Flujo de Caja Econémico — Financiero

Para evaluar la viabilidad financiera de la implementacion de todas las mejoras
detalladas anteriormente y dar solucién a los problemas que se identificaron, se procede
a utilizar indicadores financieros como el VAN (Valor Actual Neto), la TIR (Tasa Interna
de Retorno), el ROI (Retorno de la Inversion), el ratio B/C (Beneficio/ Costo) y el PR
(Periodo de Recuperacion). Para iniciar y ver como ha sido la evolucién financiera de la

empresa en los ultimos afios, se muestra el flujo econémico actual de la empresa:
Tabla 66: Tablas para Célculo de Flujo Econémico - Financiero
PROYECTO DE MEJORA DE PROCESOS EN UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

. INFORMACION BASE

INFORMACION GENERAL

Capacidad instalada total 25,500 |Unidades por afio 62% Para el primer afio
Precio por unidad (Internacional) 13.55 S/ por Unidad 65% para el segundo afio
Precio por unidad (Nacional) 13.20 S/ por Unidad ‘Capacidad instalada 70% Para el tercer afio
Precio por unidad (Marca Propia) 65.00 S/ por Unidad 55% Para el cuarto afio
Costo Estimado por unidad 8.09 S/ por Unidad 63% Para el quinto afio
Costo Fijo 43.10% Del costo estimado x unidad Gastos Administrativos 5,900 Anuales

‘Costo Variable 12.55% |Del costo estimado x unidad Tasa impositiva 30% Anual

Gastos de Ventas 3% De las ventas anuales

Fuente: elaboracién propia

CAPACIDAD INSTALADA, PRECIOS Y COSTOS x UNIDAD

2016 2017 2018 2019 2020 2021
Capacidad instalada total anual {unidades) 25,500 25,500 25,500 25,500 25,500
Planes de Produccion y Ventas 62% 65% 70% 55% 63%
Capacidad instalada (unidades) 15,810 16,575 17,850 14,025 16,065
Precio por unidad (Internacional) 13.55 13.55 13.55 13.55 13.55
Precio por unidad (Nacional) 13.20 13.20 13.20 13.20 13.20
Precio por unidad {(Marca Propia) 65.00 65.00 65.00 65.00 65.00
Costo por unidad 8.09 8.09 8.09 8.09 8.09

Fuente: elaboracién propia
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I1l. FLUJO DE CAJA

FLUJO DE CAJA OPERATIVO

INGRESOS 2016 2017 2018 2019 2020 2021

Ingresos por Ventas 420,339 441,255 475,198 373,370 427,678

Otros ingresos 130,000 130,000 130,000 130,000 130,000
TOTAL INGRESOS 550,889 571,255 605,198 503,370 557,678

|

Costo Fijo 43% 55,148 57,816 62,263 43,921 56,037
Costo Variable 13% 16,059 16,836 18,131 14,246 16,318
SUB TOTAL COSTOS PRODUCCION 71,207 74,652 80,395 63,167 72,355
Gastos de Administracion 5,900 5,900 5,900 5,900 5,900
Gasto de Ventas 3% 16,527 17,138 18,156 15,101 16,730
TOTAL EGRESOS 93,633 97,690 104,451 84,168 94,986

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 457,256 473,565 500,747 419,201 462,692
Impuestos Netos 30% 137,177 142,070 150,224 125,760 138,808
FLUJIO DE CAJA OPERATIVO 320,079 331,496 L YE 293,441 323,885

Fuente: elaboracion propia

FLUJO DE CAJA ECONOMICO

2016 2017 2018 2019 2020 2011
Flujo de Caja Operativo 0 320,079 331,496 350,523 293,441 323,885

Flujo de Caja de Capital - 0 0 0 -
FLUJO DE CAJA ECONOMICO 320,079 331,49 350,523 293,441 323,885

Fuente: elaboracién propia

Escenario Pesimista, Conservador y Optimista

Se esta viviendo un periodo atipico en la historia, una pandemia que hace mas
incierto el futuro, y por ello analizar los distintos escenarios que se podrian dar, es clave
para las operaciones de la empresa, es por ello que, un escenario pesimista para el afio
2022, significaria que la empresa trabajaria a la mitad del plan de produccion de su peor
afo, un escenario optimista donde el plan de produccion sera del 75%, un 5% mas que en
su mejor afio, y por ultimo, un escenario conservador, que es el promedio de sus 2 ultimos

afios menos atipicos, esos calculos se ven reflejados en el flujo de caja econdémico.
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Tabla 67: Tablas para los escenarios Pesimista, Conservador y Optimista

CAPACIDAD INSTALADA, PRECIOS Y COSTOS x UNIDAD

Capacidad instalada total anual ({unidades) 25,500 25,500 25,500
Planes de Produccion y Ventas 31% 75% 64%
Capacidad instalada {(unidades) 7.905 19,125 16,320
Precio por unidad (Internacional) 13.55 13.55 13.55
Precio por unidad (Nacional) 13.20 13.20 13.20
Precio por unidad {(Marca Propia) 65.00 65.00 65.00
Costo por unidad 8.09 8.09 8.09

Fuente: elaboracién propia

Ill. FLUJO DE CAJA

FLUJO DE CAJA OPERATIVO

SUB TOTAL COSTOS PRODUCCION

INGRESOS PESIMISTA OPTIMISTA  CONSERVADOR
Ingresos por Ventas 210,445 509,140 434,466
Otros ingresos 130,000 130,000 130,000

TOTAL INGRESOS 340,445 639,140 564,466
Costo Fijo 43% 27,574 66,711 56,926
Costo Variable 13% 8,030 19,426 16,577

Gastos de Administracion 5,900 5,900 5,900
Gasto de Ventas 3% 10,213 19,174 16,934
TOTAL EGRESOS 51,717 111,211 96,338

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 288,728 527,929 468,129
Impuestos Netos 30% 86,018 158,379 140,439
FLUJO DE CAJA OPERATIVO 202,110 369,550 327,690

Fuente: elaboracion propia

FLUJO DE CAJA ECONOMICO

PESIMISTA

Flujo de Caja Operativo

202,110

OPTIMISTA

369,550

OPTIMISTA
327,690

Flujo de Caja de Capital

FLUJO DE CAJA ECONOMICO

202,110

369,550

327,690

Fuente: elaboracién propia
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6.1.2 Ingresos y Costos ajustados a solucién.

En este punto, la tesista presenta los costos e ingresos asociados a la
implementacion de la propuesta de mejora de procesos y distribucion del Area de

Produccién.

Tabla 68: Tablas de Costos de la Solucion

COSTOS DE LA SOLUCION
Estructura de Costos de la Solucién Costo Unit. Cantidad Unidades
Entrenamiento del personal S/ 34.00 24 Horas S/ 816.00
Capacitaciones S/ 180.00 12 Capacitaciones | S/ 2,160.00
Asesorias para Mejora de Procesos S/ 300.00 12 Horas S/ 3,600.00
Consultorias para Mejora de Procesos S/ 55.00 50 Horas S/ 2,750.00
Materiales S/ 350.00 1 Paquete de Utiles | S/ 350.00
Plano de distribucién S/ 150.00 1 Plano S/ 150.00
Costos de Distribucion de Espacios S/ 932.00 1 Semanas S/ 932.00
Costo de personal S/ 400.00 12 Personas S/ 4,800.00
Otros Gastos Adicionales S/ 1,555.80 1 - S/ 1,555.80
IR CTTIN </ 17,113.50

Fuente: elaboracion propia

Tabla 69: Tablas de Ingresos de la Solucion

Con la implementacion de esta propuesta, la tesista calcula obtener un incremento

en los ingresos, tomando en cuenta un horizonte de 6 meses.

INGRESOS DE LA SOLUCION

Estructura de los Ingresos 6 meses
Incremento en la capacidad de produccidn S/ 16,170.00
Disminucién del Espacio Utilizado S/ 3,000.00
Disminucién de merma S/ 13,008.00
Disminucién de Tiempos S/ 1,414.40

-I:’!l- S/ 33,592.40

Fuente: elaboracién propia

6.1.3 Analisis del Retorno de la inversion (ROI)

A continuacion, se presenta el rendimiento de la inversion, lo que permitira saber
que tan eficiente es el gasto efectuado con la implementacion de la propuesta de mejora,
para ello se tomara un horizonte de 6 meses. Para calcular el ROI, se usa la siguiente

férmula:
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Beneficio del Proyecto — Inversion del Proyecto
ROI = X 100%

Inversién del Proyecto

3359240 — 17113.80

= 0% = 0
ROI 1711380 X 100% = 96.288%

6.1.4 Determinacion del Valor actual Neto (VAN), Tasa interna de retorno
(TIR), Ratio Beneficio Costo (B/C) y Periodo de recuperaciéon (PR)

- Calculo del VAN y TIR:
Férmula financiera para hallar el VAN (Valor actual Neto):

n

VAN = Inv. + i
- Z(IH)"}
J’:

Donde:

Fj =Flujo Neto en el periodo j.

Inv. = Inversion en el periodo.

i = Tasa de descuento del inversionista.
n = Horizonte de evaluacion.

Férmula financiera para determinar la TIR:
n
TIR = Z Fn
= ). A1
1:1(1 +i)*n

El dinero para la implementacion de la propuesta de mejora sera aportado por la
empresa, para ello se toma en cuenta el calculo del CAPM con un valor de 9.17% anual,
y como el calculo se esta realizando para un horizonte de 6 meses, como paso siguiente

se procede a calcular la TEM:
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D/C 0.25
t 30%
Rf 2.32%
Rm - Rf 4.84%
RP 1.50%
Beta no apalancado 0.94
Beta apalancado 1.10
Ke 9.17%

Donde:
» Ke = Costo de oportunidad del accionista anual
» Rf=Tasa libre de riesgo
» Rm =Tasa de retorno sobre indice de mercado
» (Rm — Rf) = Prima de mercado
> BL = Beta con apalancamiento para la participacion de la empresa
» Bu = Beta sin apalancamiento de la empresa (beta sin ninguna deuda)
» t=Tasa tributaria corporativa
» DIC= ratio deuda / capital

B =By [1+ @]

Ke =Rf + B(Rm — Rf) + RP
TEM = ((1 + TEA)Y12 — 1)

Formulas para
calcular el CAPM

TEM = ((1+ 0.0917)1/12 — 1) = 0.734%
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Tabla 70: Tablas para Andlisis Financiero del Proyecto Solucién

Analisis Financiero del Proyecto Solucién

DATOS
Capital: Inversién del Proyecto S/ 17,113.80
Meses Proyectados 6
Costo de Oportunidad 0.73%
Valor de Venta Unitario Internacional (5/) 13.55
Valor de Venta Unitario Nacional (S/) 13.2
Valor de Venta (Marca Propia) (S/) 65
Costo Fijo por mes (5/) 12570
Costo variable por unidad (5/) 8.09
Gastos Administrativos 1491
Gastos de Ventas 3%

Fuente: elaboracién propia

Se proyecta la implementacion de la mejora para el primer semestre del afio 2022,
por ello se usa las ventas calculadas en el escenario conservador.

\Pronc’)stico de Ventas Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

‘Ve ntas (unidades) 1360 1360 1360 1360 1360 1360

Ventas 36207.89 36207.89 36207.89 36207.89 36207.89 36207.89
Costos Fijos 12570.00 12570.00 12570.00 12570.00 12570.00 12570.00
Costos Variables 11002.4 11002.4 11002.4 11002.4 11002.4 11002.4
Gastos Administrativos 1491.00 1491.00 1491.00 1491.00 1491.00 1491.00
Gastos de Ventas 1086.24 1086.24 1086.24 1086.24 1086.24 1086.24
Utilidad antes de Impuestos 10058.25 12635.49 12635.49 12635.49 12635.49 12635.49
Impuestos Utilidad después de impuestos 222.33 279.30 279.30 279.30 279.30 279.30

Flujo de Caja 9835.92 12356.18 12356.18 12356.18 12356.18 12356.18

Valor Actual Neto (VAN) $/52,653.49
Tasa Interna de Retorno (TIR) 62.63%

Fuente: elaboracion propia

- Ratio Beneficio Costo (B/C)

v Beneficios del Proyecto: S/ 33 592.40
v"Inversion del Proyecto: S/ 17 113.80

. (B Beneficio del Proyecto
Ratio (—) = —
C Inversién del Proyecto

B 33592.40
) = 1.963

Ratio (E T 1711380
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Segun el célculo se obtiene un 1.963 como resultado del ratio de (B/C), lo cual
significa que los beneficios del proyecto son mayores a los costos de este, por lo cual se
concluye que el proyecto debe ser considerado. Una explicacion mas detallada seria que

la empresa obtendria un retorno de S/ 1.963 por cada S/ 1.00 que invierta en el proyecto.

- Periodo de Recuperacion (PR)

Tabla 71: Tablas de Periodo Recupero

Flujo de Caja Flujo de Caja Acumulado

S/ 5,598.73 | S/ 5,598.73
S/ 5,598.73 | S/ 11,197.47
S/ 5,598.73 | S/ 16,796.20
S/ 5,598.73 | S/ 22,394.93
S/ 5,598.73
S/ 5,598.73
Inversion Inicial S/ 17,113.80
Ultimo Flujo S/ 22,394.93

Fuente: elaboracion propia

Como se observa en el calculo, se espera recuperar la inversion realizada en

aproximadamente 4 meses.
6.2 Analisis de sensibilidad ante riesgos financieros
Como maximo S/ 69,767.29 debe invertir para que el VAN sea cero, en caso se

invierta 1 sol mas, el VAN sera negativo, por lo que el proyecto no generaria valor y

deberia de rechazarse.
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Tabla 72: Tabla de Analisis de Sensibilidad

Periodo de
Inversién recupero
(meses)

5/17,113.80 62.63% s/ 52,653.49 3.06
5/22,113.80 46.63% 5/ 47,653.49 3.95
5/27,113.80 35.88% s/ 42,653.49 4.84
5/32,113.80 28.02% s/ 37,653.49 5.74
5/37,113.80 21.95% s/ 32,653.49 6.63
5/42,113.80 17.07% s/ 27,653.49 7.52
S/47,113.80 13.04% s/ 22,653.49 8.42
5/52,113.80 9.62% s/ 17,653.49 9.31

5/57,113.80 6.68% 5/ 12,653.49 10.20

5/62,113.80 4.11% s/ 7,653.49 11.09

5/67,113.80 1.84% s/ 2,653.49 11.99
5/69,767.29 0.73% 5/ - 12.46
5/72,113.80 -0.19%  |-5/ 2,346.51 12.88

Fuente: elaboracion propia
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CAPITULO VII: Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones:

Como primera conclusion tenemos que gracias a la aplicacion de las
diferentes herramientas de Lean Manufacturing, se puede hacer mejoras
en los distintos procesos del area de Produccion de la empresa, y con esto
se logra un incremento de la productividad del 9% para el periodo que
tomo la produccion del pedido simulado, en 2 meses.

Como segunda conclusién es que con la recoleccion de informacién que
se realiza durante el desarrollo de esta tesis, se logra el objetivo de
estandarizar procedimiento y documentos para el desarrollo de las
operaciones de la empresa, teniendo como resultado que el indicador de
“Procesos estandarizados”, aumentara en un 58.89%.

Como tercera conclusion alineada a los objetivos de este trabajo de
investigacion, se logra brindar a la empresa el detalle de la distribucion
Optima de espacios dentro del area de produccion de la empresa, lo cual a
su vez contribuye a la disminucion de los desperdicios de transporte y
defectos, el &rea que realmente necesita la empresa para sus operaciones,
respecto al area que actualmente utiliza, mostr6 una disminucion de
29.84%, esto permite a la empresa obtener ingresos por la renta de los
espacios, los tiempos de traslado también disminuyeron en un 72.22%.
Con la aplicacion de las herramientas para aumentar el involucramiento
del personal, se puede aumentar la satisfaccion de estos en un 22.30%,
con la documentacién a detalle de los procesos y la propuesta de los
tiempos para las actividades y los tiempos de produccion disminuyen en
un 31.52%.

Luego del analisis financiero, se pudo observar que el costo de la solucion
puede ser cubierto con el ahorro, teniendo un ratio de beneficio - costo de

1.963, con un periodo de recuperacion de solo 4 meses.
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- Recomendaciones:

La empresa de confecciones con la que la tesista trabajo debe analizar
la implementacion de esta propuesta solucion, dado que los resultados
de la simulacion, basados en data real, asi como también los resultados
econdmico y financieros son positivos, se vio un incremento en la
produccion, disminucion de costos y un consecuente aumento de los
ingresos, pero se debe tener en cuenta que la mejora continua es un
ciclo repetitivo, se aprende de los errores y se encuentran nuevas

soluciones.
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A: Arbol de Problemas
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C: Evidencia del Trabajo Desarrollado
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Cargo de i &&Comcrc«a( ......... . mediante el presente

documento, dejo constancia de que, la Srta, Estefany Anita Villamar Carbajal, visito las
instalaciones de nuestra empresa en reiteradas ocasiones, en las cuales recolectd
informacion y realizo mediciones, para el trabajo de investigacion que viene realizando
con nuestra empresa, con la finalidad de sustentar su Tesis para optar por el Grado

Académico de Bachiller.
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D: Formulario Encuesta 1

ELEMENTOS PARA LA MISION

Con el animo de formular una misidn, gue sea parte de los cimientos gue conforman esta
empresa, se prosigue a recopilar informacidn sobre elementos importantes gue deben ser
incluidos en la declaracion de la mision, es por ello que solicitamos llene esta encuesta con
mucha seriedad y pueda compartir sus conocimientos con nosotros.

*Obligatorio
MISION

1. Cargo

2. ;Quiénes son los clientes de la empresa? *
Marca solo un dvalo.

Tenemos clientes nacionales

Tenemos clientes internacionales

Tenemos clientes nacionales e internacionales
Mo lo sé

Otrao:

3. ;Cuales son los productos que ofrecemos? *

4. ;En qué lugares se vende nuestro producto? *
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5. ;Que tipo de maquinaria, equipo o herramienta utiliza para sus labores o reconoce
en la empresa? *

Selecciona todos los que correspondan

Maguina de Coser
Maquina Desmanchadora
Plancha Industrial

| Maquina de Corte

Herramienta para Remache

6. ;Que elemento considera de mayor importancia? *

Selecciona todos los que r:':-.'.'es,c-o.r‘vjan

o€ ]

Supervivencia de la empresa en el mercado
| Crecimiento y expansion a nuevos mercados

Rentabilidad de la empresa

7. ;Cual es nuestra filosofia de trabajo? *

Selecciona todos los que c«

Procurar el bienestar y conformidad de nuestros clientes con nuestros productos
Fortalecer nuestra experiencia para cumplir con las exigencias de nuestros clientes
Compartir el éxito con todos los colaboradores de la empresa y consolidar las relaciones
entre el equipo de trabajo
Otro:
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8. ;Cual es el concepto que tiene de la empresa? *
Selecciona todos los que correspondan

Cumplir con estandares de calidad para nuestros insumos y productos
Preocupacion por la salud y seguridad de todos los colaboradores

Una de nuestras ventajas es que usamos Algoddn Pima para la elaboracion de nuestros
productos

Lo que nos hace diferentes son nuestros disefios Unicos, gue estan acorde a las
tendencias

9. ;Cual de las siguientes opciones se acerca mas a la imagen publica de la empresa? *

Marca solo un dvalo.

Empresa con concientizacion en el cuidado de la sociedad
Empresa que reutiliza la merma, a fin de disminuir los residuos

Otro:

10. ;Como definiria a los miembros de la empresa? *
Marca solo un dvalo.

Colaboradores que ayudan en los procesos
Trabajadores de la empresa

Empleados
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ENCUESTA

La siguiente encuesta es con la finalidad de conocer su apreciacion de la empresa en la que
labora, sobre su rubro, las actividades que realiza, cual es la mision y vision que se han
planteado y los objetivos que como empresa poseen.

*0bligatoric

1. Cargo*

2. ;Conoce la mision y vision de la empresa? *
Marca solo un évalo.

Zolo la misidn
Solo la vision
Conozco ambas

No conozco ninguna

3. Participo en la formulacion de la misién y vision de la empresa, fue consultado? *

Marca solo un dvalo.

Participé en la formulacion de la mision
Participé en formulacidn de la visidn
Si

No




Mejora de procesos para el incremento de la productividad aplicando Lean Manufacturing, en una empresa de

confecciones

167

Misidn:

Ser una empresa en constante crecimiento, aplicanda conceptos como "mejora continua®,
“justo a tiempa®, “respuesta rapida®, para lograr el justo reconocimienta nacional e
internacional de nuestra mistica empresarial , la cual nos permite consolidar relaciones
comerciales basadas en el trabajo profesional , ético y leal para gue cada cliente se
sienta plenamente satisfecho.

Ser una empresa diferenciada donde mas alla de los negocios se valore la relacién

REV|SION humana con nuestros clientes con los que se comparta el concepto de "comercio justa” y
DE LA la intencidn de mejorar la calidad de vida de las personas que conforman nuestros

: equipos de trabajo.
MISIOMN Y
VISION Visian:
Contribuir a revalorar la unidad familiar, resaltando con nuestros productos los momentos
especiales dentro de toda familia en cualquier parte del mundo, donde un nuevo ser llega

y DEBE disfrutar del amor en sus distintas formas de manifestacidn.

Consolidar las relaciones internas de nuestro equipo de trabajo que nos permita
mantener el enterno de una gran familia orgullosa del trabajo que realizan.

4. ;Seidentifica usted con la mision y vision de la empresa, al leerla se siente parte de
lo que en ellas se describe? *

Marca solo un dvalo.

S
Mo

Tal vez

5. ;Siente usted gue la mision y vision son compartidas, retadoras, motivadoras y
buscan trascendencia en todas las personas que conforman la empresa? *

Marca solo un dvalo.

S
Mo

Tal vez
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En busca de lograr que la mision y vision sea entendida y aceptada por todos,
en esta seccion inviltamas a participar a todos los colaboradores en su

ESTABLECIMIENTO formulacion, ya que valoramos sus opiniones y queremos que no solo las

DE LA M|S|ON ¥ conozcan ¥ las sepan de memeoria, sino que las interioricen y formen parte de
. su dia a dia. En las siguientes preguntas se solicita su aporte referente al

VISION tema en cuestion.

6. ;Queé es lo que queremos llegar a ser? *

7. iCual es nuestro negocio? *
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