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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio, titulado “Aplicacion del Lean Manufacturing para la reduccion de
mermas en una empresa del sector textil”, se desarrollo en la empresa Sur Color, en el area de
tintoreria de hilo color. Esta area presentaba altos niveles de merma, reprocesos y uso excesivo
de recursos, lo que generaba pérdidas econémicas y disminucion de la eficiencia productiva.

El objetivo fue reducir el porcentaje de merma mediante la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing 5S y Just in Time. Para ello, se analizaron datos historicos
del periodo enero—diciembre 2023 y se compararon con los resultados posteriores a las mejoras,
correspondientes a enero—octubre 2024.

La aplicacion de las 5S permitié crear un entorno de trabajo ordenado, limpio y
estandarizado, reduciendo errores operativos y acumulacion de materiales innecesarios. El Just
in Time optimizo el flujo de materiales y la planificacion de la produccion, evitando tefiidos
innecesarios y mejorando el uso de la capacidad instalada.

Como resultado, la merma promedio se redujo de 16 % a 10 %, acompaniado de una
menor utilizaciéon de agua blanda y materias primas. Se concluye que estas herramientas
constituyen una estrategia eficaz para disminuir desperdicios, mejorar la eficiencia y fortalecer

la competitividad.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1.  Contextualizacion de la experiencia profesional

La presente experiencia profesional se desarrolld en la empresa Sur Color Star S.A.,
ubicada en el distrito de San Juan de Lurigancho, provincia y departamento de Lima, Perti. Esta
organizacion forma parte de la Corporacién Topy Top y se ha consolidado como un actor
relevante del sector textil nacional e internacional, gracias a su capacidad de produccion y
exportacion.

Sur Color se especializa en la preparacion, hilado, tejido de punto, tintoreria y acabado
textil, con énfasis en el tefiido de hilos y telas. Entre sus principales productos se encuentran
los tejidos de algodon en diversas presentaciones (jersey, piqué, doble fontura, entre otros), los
cuales son empleados en la confeccion de t-shirts, camisas y prendas de punto dirigidas a
mercados internacionales. Sus exportaciones se destinan principalmente a Estados Unidos,
Chile, Italia, Brasil, Alemania y paises de la region andina, donde la empresa es reconocida por
la calidad, innovacion y sostenibilidad de sus procesos.

El area objeto de intervencion fue la tintoreria de hilo color, considerada una de las mas
criticas en la cadena de valor, pues asegura la uniformidad del tefiido y la calidad del producto
final. Sin embargo, en esta 4rea se detectaron altos niveles de merma, reprocesos constantes y
un consumo excesivo de recursos, particularmente de agua blanda y materia prima, lo que
generaba pérdidas economicas y reducia la eficiencia productiva.

Para enfrentar esta problemdtica se implementaron herramientas de Lean
Manufacturing, especificamente 5S y Just in Time, con el fin de reducir desperdicios, optimizar
recursos y estandarizar procesos. Su aplicacion permitié mejorar el orden y la disciplina en el
entorno laboral, disminuir tefiidos innecesarios y lograr una planificacion mas eficiente de la

produccion.
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La contextualizacion de esta experiencia profesional se centra en la aplicacion practica
de los conocimientos académicos adquiridos, los cuales fueron determinantes para atender una
problematica real en el sector textil. De este modo, la investigacion no solo contribuy¢ a elevar
la productividad y sostenibilidad organizacional, sino que también fortalecio las competencias
profesionales en gestion de procesos bajo un enfoque académico y técnico.

La contextualizacion de esta experiencia profesional se centra en la aplicacion practica
de los conocimientos académicos adquiridos, los cuales fueron determinantes para atender una
problemadtica real en el sector textil. De este modo, la investigacion no solo contribuyo¢ a elevar
la productividad y sostenibilidad organizacional, sino que también fortalecio las competencias

profesionales en gestion de procesos bajo un enfoque académico y técnico.

1.2. Informacion general de la empresa

La empresa Sur Color forma parte de la corporacion Topy Top, una de las principales
compaiiias del sector textil y de confecciones en el Pert, reconocida por su integracion vertical
que abarca desde la produccion de hilados hasta la exportacion de prendas terminadas. Fundada
en el afio 2007, Sur Color se especializa en los procesos de tefiido y acabado de hilos, siendo
un area estratégica dentro de la cadena productiva de la corporacion.

La organizacion se orienta a la elaboracion de productos textiles de alta calidad, con
estandares que cumplen los requerimientos de clientes nacionales e internacionales. Entre sus
principales caracteristicas destaca el uso de materias primas organicas y recicladas, lo que
refleja su compromiso con la sostenibilidad y la responsabilidad ambiental.

En cuanto a su estructura organizativa, Sur Color cuenta con siete areas principales,
dentro de las cuales se encuentra la tintoreria de hilo color, que representa un eslabon critico en
la produccion textil, dado que garantiza la entrega de materia prima en Optimas condiciones y
la calidad de los insumos empleados en la confeccion de prendas. La empresa dispone de

15
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personal calificado, maquinaria especializada y un sistema de control de calidad que busca
asegurar la satisfaccion de los clientes y la mejora continua de los procesos.

La posicidon de Sur Color dentro de la corporaciéon Topy Top la convierte en un pilar
fundamental para mantener la competitividad de la empresa en mercados internacionales, donde
factores como el costo, la calidad y la sostenibilidad resultan determinantes.

1.2.1. Organigrama

La empresa en estudio, como parte de un importante grupo corporativo nacional, ha
adoptado una estructura organizacional funcional que permite coordinar eficazmente sus
operaciones en distintos sectores productivos.

Figura 1

Organigrama de la empresa de estudio

-— Cadigo: I1ISO-PC-OR-001
\ Feutus, 18/08/2016
2 ORGANIGRAMA DE PCP TEXTIL
SUR COLOR STAR Varsion: 01
Péagina 1 de 1
Gerente Planta Textil
Jele de Operaciones Teodil ‘
Coordinador PCP textil ‘
’ur\m)v‘w:::;?aw::‘ar;mna (ia;—l.:::::.::?::.u Progrs ¢ de Tejido I-‘rr-J'mw‘l;:;‘r:a Tintoreria !-'«ca]v.v—::c{:;kamm '_—,;—.1.-_“‘;(. S?JJ.T.,M; ¥
’ Caontrol Retal

Elaborado por: \ Revisado por: w4 Aprobado por: "
Proyectos Especiales 2 Coordinador PCP Textil , Coordinador PCP Textil /

Nota. Elaboracion propia. El organigrama muestra la estructura organizacional referencial de

la empresa.
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1.3. Realidad problematica

El sector textil y confecciones en el Pert ha mostrado en los tltimos afios un desempefio
irregular, condicionado por factores internos y externos. Segun el Instituto de Estudios
Economicos y Sociales de la Sociedad Nacional de Industrias, en 2024 la produccion textil
registrd un crecimiento de 10,1 % respecto al afio anterior; sin embargo, este incremento ain
no permite recuperar plenamente los niveles alcanzados antes de la pandemia (SNI, 2025). En
cuanto a comercio exterior, las exportaciones textiles y de confecciones entre enero y
noviembre de 2024 sumaron US$ 1,483 millones, de los cuales el 73 % correspondid a
confecciones y el 27 % a textiles, fibras e hilados (Andina, 2024). Pese a ello, en 2023 las
exportaciones de confecciones disminuyeron en 14,6 % y las de textiles en 3,1 % respecto a
2022, debido a la caida de la demanda internacional y al incremento en los costos de produccion,
especialmente mano de obra y materias primas (SNI, 2025). Esta situacion evidencia que,
aunque el sector muestra signos de recuperacion, continia siendo vulnerable y altamente
competitivo.

La aplicacion de metodologias de Lean Manufacturing, tales como las 5S y el Just in
Time (JIT), se reconoce como una estrategia eficaz para enfrentar este tipo de problematicas.
De acuerdo con Bedoya (2018), el Lean busca eliminar actividades que no generan valor
mediante la estandarizacion y la participacion activa de los trabajadores. De forma
complementaria, Villasefior y Galindo (2021) sostienen que la implementacioén de 5S mejora la
disciplina, la organizacion y la limpieza en los espacios de trabajo, lo que impacta directamente
en la reduccion de tiempos improductivos. En la misma linea, Medina (2023) sefiala que el Just
in Time permite sincronizar los procesos productivos con la demanda, evitando
sobreproduccion, reprocesos y exceso de inventarios.

En este contexto se ubica la empresa Sur Color Star S.A., localizada en el distrito de
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San Juan de Lurigancho, Lima, dedicada principalmente al tefiido de hilos para confecciones
de exportacion. La organizacion presenta en su area de tintoreria de hilo color una problematica
recurrente caracterizada por elevados niveles de merma, reprocesos y defectos de
reproducibilidad. Asimismo, se registra un consumo excesivo de agua blanda y materia prima,
lo que genera sobrecostos significativos y limita la eficiencia operativa. En 2022, el porcentaje
de merma alcanz6 un promedio de 16 %, superando el estdndar maximo aceptable de 10 %,
mientras que en el primer trimestre de 2023 ya se acumulaba un 7 % de pérdidas en relacion
con la produccion total.

En consecuencia, la realidad problematica de Sur Color se centra en la ineficiencia del
area de tintoreria de hilo color, la cual refleja altos niveles de desperdicio, sobrecostos y un uso
inadecuado de los recursos. La necesidad de implementar sistematicamente las herramientas 5S
y Just in Time es crucial para reducir la merma, optimizar el consumo de agua y materias
primas, mejorar la calidad del producto final y fortalecer la competitividad de la empresa en los
exigentes mercados internacionales.

Tabla 1

Merma mensual en tintoreria de Sur Color (2022—-2024)

Ao Mes Produccion (kg) Merma (kg) Merma (%)
2022 Ene 52,000 3,276 6.30%
2022 Feb 48,000 3,024 6.30%
2022 Mar 55,000 3,575 6.50%
2022 Abr 51,000 3,417 6.70%
2022 May 53,000 3,604 6.80%
2022 Jun 56,000 3,920 7.00%
2022 Jul 58,000 4,176 7.20%
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2022 Ago 57,000 4,161 7.30%
2022 Sep 54,000 3,996 7.40%
2022 Oct 55,000 4,125 7.50%
2022 Nov 53,000 4,028 7.60%
2022 Dic 50,000 3,900 7.80%
2023 Ene 51,000 3,672 7.20%
2023 Feb 49,000 3,626 7.40%
2023 Mar 56,000 4,256 7.60%
2023 Abr 52,000 4,056 7.80%
2023 May 54,000 4,320 8.00%
2023 Jun 57,000 4,731 8.30%
2023 Jul 59,000 5,074 8.60%
2023 Ago 58,000 5,104 8.80%
2023 Sep 55,000 4,950 9.00%
2023 Oct 56,000 5,152 9.20%
2023 Nov 54,000 5,076 9.40%
2023 Dic 51,000 4,947 9.70%
2024 Ene 52,000 4,264 8.20%
2024 Feb 50,000 4,200 8.40%
2024 Mar 57,000 4,902 8.60%
2024 Abr 53,000 4,770 9.00%
2024 May 55,000 5,060 9.20%
2024 Jun 58,000 5,452 9.40%
2024 Jul 60,000 5,820 9.70%
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2024 Ago 59,000 5,959 10.10%
2024 Sep 56,000 5,712 10.20%
2024 Oct 57,000 5,985 10.50%
2024 Nov 55,000 5,940 10.80%
2024 Dic 52,000 5,824 11.20%

Nota. Los datos son recolectados de los registros del area de produccion de la empresa
Figura 2

Merma mensual (%) en el area de tintoreria de Sur Color durante los afios 2022-2024

Merma mensual (%) en el area de tintoreria Sur Color (2022-2024)

10 5

Merma (%)

Ene Feb Mar Abr May Jun  Jul  Ago Sep Oct Nov  Dic
Meses

Nota. La figura muestra la evoluciéon mensual del porcentaje de merma en el area de tintoreria
de la empresa Sur Color durante los afios 2022, 2023 y 2024. Se observa un incremento
progresivo de la merma a lo largo de los tres afios, lo que resalta una problematica operativa
que justifica la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing para reducir las
mermas.
Figura 3
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Tendencia de la merma (%) en el darea de tintoreria Sur Color durante los anios 2022—2024

Tendencia de la merma (%) en el area de tintoreria Sur Color (2022-2024)
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Nota: La figura muestra la evolucion mensual del porcentaje de merma en el area de tintoreria
de la empresa Sur Color para los afios 2022, 2023 y 2024. Cada linea representa un afio de

analisis, permitiendo comparar el comportamiento de la merma en el tiempo.
1.4. Formulacion del problema

1.4.1. Problema general

e De qué manera la aplicacion del Lean Manufacturing, a través de las herramientas 5S
y Just in Time, permite disminuir la merma en el &rea de tintoreria de hilo color de una

empresa del sector textil en Lima afio 2025?
1.4.2. Problemas especificos

e Cémo incide la implementacion de la metodologia 5S en la reduccion de las mermas

en el drea de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil en Lima afio 2025?

21
Castro M, Paipay M.



el MERMAS EN UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL, LIMA ANO 2025

1 “p“ APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DE

PRIVADA
DEL NORTE

1.5.

1.5.1.

1.5.2.

1.6.

1.6.1.

(De qué manera la aplicacion del Just in Time contribuye a disminuir las mermas en el
area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil en Lima afio 2025?
(,Qué mejoras en eficiencia operativa y optimizacion de recursos se logran con la
aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en el 4rea de intervencion de una
empresa del sector textil en Lima afio 20257

Objetivos

Objetivo general

Determinar de qué manera la aplicaciéon del Lean Manufacturing, mediante las
herramientas 5S y Just in Time, permite disminuir la merma en el area de tintoreria de
hilo color de una empresa del sector textil en Lima afo 2025.

Objetivos especificos

Evaluar como la implementacion de la metodologia 5S contribuye a reducir las mermas
en el area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil en Lima afio 2025.
Analizar de qué forma la aplicacion del Just in Time disminuye las mermas en el area
de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil en Lima afio 2025.
Identificar las mejoras en eficiencia operativa y en el uso de recursos que se logran a
partir de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en el area de intervencion
de una empresa del sector textil en Lima afio 2025.

Hipotesis

Hipodtesis general

La aplicacion del Lean Manufacturing, mediante las herramientas 5S y Just in Time,
permite disminuir la merma en el drea de tintoreria de hilo color de una empresa del

sector textil en Lima afio 2025.
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1.7.  Justificacion

La presente investigacion se justifica en primer lugar por la relevancia del sector textil
y confecciones en el Peru, el cual constituye una de las actividades econdmicas mas dinamicas
y generadoras de empleo. En 2024, la produccion textil crecio 10,1 % respecto al afio previo.
(SNI, 2025) La Sociedad Nacional de Industrias exponen, que las exportaciones textiles
alcanzaron los US$ 1,483 millones entre enero y noviembre del mismo afio (Andina, 2024).
Estos indicadores confirman la importancia del rubro para la economia nacional; sin embargo,
también evidencian la necesidad de incrementar la eficiencia, ya que durante 2023 el valor de
las exportaciones de confecciones cayd en 14,6 % debido a la menor demanda internacional y
al aumento de costos de insumos y mano de obra (Gestion, 2024).

En segundo lugar, la investigacion resulta pertinente a nivel empresarial, pues la
compaiiia Sur Color, presenta altos porcentajes de merma en el area de tintoreria de hilo color,
alcanzando un promedio de 16 % en 2022, por encima del estandar del sector (10 %). Estas
pérdidas se traducen en costos adicionales, reprocesos, mayor consumo de agua blanda, materia
prima y acumulacién de material en el almacén no operativo, lo que afecta directamente la
competitividad y sostenibilidad de la empresa.

La justificacion académica y metodoldgica se sustenta en la aplicacion de herramientas
de Lean Manufacturing, en particular las 5S y el Just in Time. La primera permite ordenar,
limpiar y estandarizar los espacios de trabajo, reduciendo tiempos improductivos y errores
(Toyota, 2022). La segunda, busca sincronizar los procesos y minimizar los inventarios,
evitando sobreproduccion, esperas y reprocesos (Medina, 2023). Estudios previos han

demostrado que estas herramientas pueden reducir los niveles de merma entre un 20 %y 40 %,
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dependiendo del grado de implementacion (Bellido & La Rosa, 2018; Le6én, Marulanda &
Gonzalez, 2017).

Finalmente, la investigacion aporta en el plano social y ambiental, dado que la reduccion
de desperdicios implica un uso mas eficiente de los recursos, en especial del agua, cuyo
consumo es critico en el tefiido textil. En consecuencia, la aplicacion de 5S y Just in Time no
solo contribuira a la productividad y rentabilidad de Sur Color, sino también a la sostenibilidad
de sus procesos y al cumplimiento de estdndares internacionales en materia de eficiencia y
responsabilidad ambiental.

1.7.1. Practica

La presente practica profesional se enmarca en la necesidad de proponer alternativas de
solucion a un problema concreto: las mermas en la produccion del hilo en el area de tintoreria
de una empresa textil. Para ello, se recurri6 a la filosofia de Lean Manufacturing, aplicando de
manera particular las herramientas 5S y Just in Time, reconocidas por su efectividad en la
reduccion de desperdicios y la optimizacion de recursos.

En primer lugar, a través de la metodologia 5S, se implementaron acciones de
clasificacion de materiales, ordenamiento de los espacios de trabajo, limpieza periddica,
estandarizacion de procedimientos y disciplina en el cumplimiento de las normas. Estas
actividades permitieron disminuir los tiempos improductivos, reducir los errores en la
manipulacion del hilo y mejorar la organizacion general del area.

Por otra parte, mediante la aplicacion del Just in Time, se buscd optimizar la
planificacion del flujo de materiales, evitando la acumulacion de inventarios innecesarios y
sincronizando la produccion con la demanda real. Esta estrategia contribuyd a minimizar los
teflidos innecesarios, mejorar el aprovechamiento de la capacidad instalada de la maquinaria y,

en consecuencia, reducir reprocesos.
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En sintesis, la practica profesional permitidé evidenciar que la incorporacion de estas
herramientas Lean no solo favorecio la disminucion de los niveles de merma, sino que también
facilité un mejor control del consumo de agua blanda y una mayor eficiencia operativa en el
area de tintoreria de hilo color.

1.7.2. Metodologica

El enfoque esta orientado a la reduccion de desperdicios y la mejora continua de los
procesos, se adoptd la metodologia Lean Manufacturing, especificamente a través de las
herramientas 5S y Just in Time, por su efectividad comprobada en entornos productivos del
sector textil. Estas herramientas permitieron analizar el proceso de tintoreria de hilo color de
manera sistematica, identificar las principales fuentes de merma y plantear soluciones de bajo
costo, alto impacto y facil implementacion.

La eleccion metodologica responde a los principios del Lean Manufacturing, que buscan
eliminar actividades que no agregan valor, optimizar el uso de los recursos y garantizar la
calidad del producto final. En el caso de las 5S, se aplicaron para ordenar, limpiar y estandarizar
el 4rea de trabajo, reduciendo errores y tiempos improductivos. Por su parte, el Just in Time se
utiliz6 para sincronizar el flujo de materiales con la demanda real, evitando sobreproduccion,
reprocesos y acumulacion de inventarios innecesarios.

Ademas, la investigacion empled técnicas cuantitativas para la medicion de resultados,
comparando indicadores de merma, partidas defectuosas, consumo de agua blanda y material
enviado al almacén no operativo antes y después de la implementacion. Este disefio
cuasiexperimental garantiza rigurosidad en el anélisis y permite demostrar la relacion directa

entre la aplicacion de las herramientas Lean y la reduccion de desperdicios.

En ese sentido, la investigacion no solo aporta evidencia empirica sobre la efectividad de las
5S y el Just in Time en la industria textil, sino que también ofrece un modelo replicable para
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otras organizaciones del sector que enfrenten problematicas similares en el control de mermas

y la eficiencia operativa.

CAPITULO II. MARCO TEORICO
2.1. Variable independiente - Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing es una filosofia de gestion orientada a la eliminacion sistematica
de desperdicios y a la mejora continua dentro de los procesos productivos. Su finalidad es
optimizar los recursos, reducir tiempos improductivos y aumentar la eficiencia global del
sistema productivo (Ramos & Pérez, 2019). Esta metodologia se basa en la premisa de que todo
aquello que no agrega valor al producto o al cliente debe ser eliminado del proceso.

El enfoque Lean surgié en Japon a partir del Sistema de Produccion Toyota (TPS),
desarrollado por Taiichi Ohno durante la segunda mitad del siglo XX, como respuesta a la
necesidad de producir méas con menos recursos y de manera flexible. Con el tiempo, el enfoque
Lean trascendio el sector automotriz y se adapto a diferentes sectores industriales, incluidos los
de servicios, salud y manufactura textil (Gomez & Torres, 2020).

2.1.1. Principios del Lean Manufacturing

Segun Serrano y Rodriguez (2021), los principios fundamentales del Lean
Manufacturing son los siguientes:

Tabla 2
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Principios del Lean Manufacturing

Principio Descripcion

Valor Identificar lo que realmente genera valor para el cliente
final.

Flujo de valor Mapear los procesos para identificar desperdicios.

Flujo continuo  Asegurar que el trabajo fluya sin interrupciones ni
esperas innecesarias.

Produccién pull ~ Fabricar unicamente lo que el cliente solicita, evitando
sobreproduccion.

Perfeccion Promover la mejora continua como parte de la cultura
organizacional.

Nota: Elaboracion Propia 2025
Estos principios constituyen la base del sistema Lean, que busca equilibrar la
produccion, optimizar el flujo de materiales y reducir las mermas derivadas de la ineficiencia.

2.1.2. Desperdicios en el Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing identifica siete tipos de desperdicios que deben eliminarse para
mejorar la eficiencia (Martinez & Lopez, 2018):
a) Sobreproduccion: fabricar més de lo necesario
b) Esperas: tiempos muertos entre procesos
c¢) Transporte: movimientos innecesarios de materiales:
e Procesamiento inadecuado: realizar tareas que no agregan valor.
e Inventario: acumulacioén excesiva de materiales o productos.
e Movimiento: desplazamientos innecesarios del personal.
e Defectos: reprocesos o pérdidas por errores de calidad.
En el caso del sector textil, estos desperdicios pueden manifestarse como exceso de

tefiidos, tiempos ociosos en maquinas, reprocesos por fallas de coloracion o acumulacion de
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hilos defectuosos en almacenes no operativos.
2.1.3. Beneficios del Lean Manufacturing en la industria textil

Diversos estudios demuestran que la aplicacion del Lean Manufacturing en empresas
textiles permite reducir las mermas de produccion entre un 15 % y 40 %, dependiendo del nivel
de madurez de la implementacion (Paredes & Molina, 2020). Ademas, promueve la mejora de
la calidad, la reduccion del tiempo de entrega, el aumento de la productividad y el uso

responsable de los recursos, lo que contribuye a la sostenibilidad del proceso.

Tabla 3

Beneficios del Lean Manufacturing
Beneficio Indicador Resultado esperado
Reduccion de desperdicios % de merma Disminucion del 10-30 %
Mejora de eficiencia Tiempo de ciclo Reduccion del 15 %
Incremento de calidad % de reprocesos Reduccion del 20 %
Ahorro de recursos Consumo de agua y energia  Disminucion del 10-25 %

Nota: Elaboracion Propia 2025
La aplicacion de Lean Manufacturing en el 4rea de tintoreria de hilo color se alinea con
estos objetivos, pues contribuye directamente a minimizar los defectos, evitar reprocesos y

optimizar el consumo de agua blanda y colorantes, elementos criticos en la produccion textil.

2.2. Metodologia 5S

La metodologia 5S constituye una de las herramientas fundamentales del Lean
Manufacturing, orientada al orden, la limpieza y la estandarizacion en los espacios de trabajo.
Su objetivo es crear entornos laborales eficientes y seguros mediante la eliminacion de
elementos innecesarios, la organizacion visual y la disciplina operativa (Mendoza & Salazar,

2019).
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El nombre 5S proviene de las iniciales de cinco palabras japonesas que representan las
fases de la metodologia: Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu
(estandarizacion) y Shitsuke (disciplina). Estas etapas buscan generar una cultura de trabajo
que mantenga la productividad y la calidad mediante la mejora continua (Cardenas & Ruiz,
2020).

2.2.1. Objetivos de la metodologia 5S

Tabla 4
Principales objetivos de la metodologia 55
Objetivo Descripcion
Eliminar el desorden Retirar materiales innecesarios que ocupan espacio o

interfieren en la operacion.

Optimizar el tiempo de  Ubicar cada herramienta o material en un lugar asignado y de

busqueda facil acceso.
Reducir errores Estandarizar la disposicion de los elementos y los
operativos procedimientos.

Promover la cultura de ~ Fomentar la responsabilidad y el compromiso del personal.

la mejora continua

Nota: Elaboracion Propia 2025
La correcta aplicacion de las 5S permite mejorar el control visual, reducir tiempos
improductivos y garantizar que el flujo de trabajo sea ordenado y eficiente, especialmente en

areas como la tintoreria textil, donde el control de insumos y materiales es critico.

2.2.2. Etapas de la metodologia 5S

Tabla 5
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Etapas de la metodologia 58

Etapa Traduccion Descripcion

Seiri Clasificar Separar lo necesario de lo innecesario para evitar
acumulaciones.

Seiton Ordenar Organizar herramientas y materiales en funcion de su

frecuencia de uso.

Seiso Limpiar Mantener el drea limpia para detectar anomalias y prevenir
defectos.
Seiketsu Estandarizar  Definir procedimientos y responsabilidades claras de limpieza y
orden.
Shitsuke Disciplinar Fomentar habitos y compromiso continuo con las buenas
practicas.

Nota: Elaboracion Propia 2025

Segun Ramirez y Gutiérrez (2022), la metodologia 5S no se limita a una accidon puntual,
sino que requiere continuidad, liderazgo y participacion de todo el personal para sostener los
resultados en el tiempo.

2.2.3. Aplicacion de las 5SS en la industria textil

En el contexto de la industria textil, la metodologia 5S resulta especialmente util para:
o Evitar acumulacion de materiales no operativos en almacenes.
e Reducir tiempos muertos en el cambio de color o carga de maquinas.
e Disminuir errores en la manipulacion de hilos y colorantes.
e Mejorar la seguridad industrial al eliminar obstaculos.
e Incrementar la motivacidn del personal y el sentido de pertenencia.

En la tintoreria de hilo color, el uso de las 5S se traduce en la reduccion de mermas al
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minimizar errores de dosificacion, mejorar el control de insumos y permitir una trazabilidad
mas precisa de los lotes de tefiido.
2.2.4. Beneficios cuantificables de la implementacion 5S

Diversas investigaciones aplicadas en empresas manufactureras demuestran mejoras
significativas tras la adopcion de 5S:
Tabla 6

Comparativa de la implementacion 5S

Indicador Antes de 5S Después de 5S Mejora (%)

Tiempo promedio de busqueda 12 min 5 min 58%

de materiales

Porcentaje de merma 16% 10% 37.50%
Reprocesos por error de insumo 8% 3% 62.50%
Nivel de satisfaccion del 70% 92% 22%
personal

Nota: Elaboracion Propia 2025

Estos resultados evidencian que la aplicacion de 5S tiene un impacto directo en la
productividad, la reduccion de mermas y la eficiencia del proceso. Ademas, contribuye a un
mejor ambiente laboral y a la seguridad del personal.
2.2.5. Factores criticos de éxito en la implementacion de 5S

La implementacion efectiva de la metodologia requiere la atencion a los siguientes
factores:

1. Compromiso de la alta direccion.

La gerencia debe liderar con el ejemplo y garantizar la disponibilidad de recursos.
2. Capacitacion del personal.
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Los trabajadores deben comprender los principios de las 5S y su impacto en la
calidad.

3. Supervision y evaluacion continua.
Se deben realizar auditorias periddicas para asegurar el cumplimiento.

4. Comunicacion visual.
El uso de sefializacion, etiquetas y codigos de color refuerza la estandarizacion.

5. Cultura organizacional.
Las 5S deben integrarse como parte de los valores de la empresa, no como una
obligacion.

Segun Quispe y Alarcon (2021), informa que las organizaciones que consolidan una

cultura 58S reportan mejoras sostenidas incluso afios después de la implementacion inicial.

2.2.6. Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa-efecto o “espina
de pescado”, es una herramienta de calidad ampliamente utilizada para analizar las causas de
problemas y visualizar sus interrelaciones. Originalmente introducido por Kaoru Ishikawa en
la década de 1960, el diagrama organiza las posibles causas en categorias (como métodos,
personas, maquinaria, materiales, ambiente, medicion), facilitando sesiones estructuradas de
analisis en equipo (ASQ, s.f.; Purple Griffon, 2023; PMC, 2024). En contextos modernos, se
emplea junto a metodologias como Kaizen y Lean para identificar prioridades de mejora,
fomentar la colaboracion interfuncional y asegurar que las acciones correctivas se basen en
evidencia colectiva (Purple Griffon, 2023; PMC, 2024).

La utilidad del Diagrama de Ishikawa radica en su capacidad para fomentar el trabajo
colaborativo, ya que suele utilizarse en sesiones grupales de lluvia de ideas, donde los miembros

del equipo identifican posibles causas y las organizan jerdrquicamente. Esta herramienta es
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ampliamente utilizada en entornos industriales y de servicios para analizar problemas de

calidad, procesos administrativos y operaciones complejas.

2.2.7. Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una herramienta grafica empleada para representar y priorizar
problemas, defectos o causas en funcion de su impacto o frecuencia. Su fundamento se basa en
el conocido Principio de Pareto, formulado por el economista italiano Vilfredo Pareto a fines
del siglo XIX, quien observd que una minoria de causas suele producir la mayoria de los efectos.
Posteriormente, este principio fue adaptado al ambito de la calidad por Joseph M. Juran, quien
popularizo la relacion 80/20 como una guia practica en la gestion de problemas operativo.

El diagrama consiste en una grafica de barras que ordena las categorias de causas o
defectos de mayor a menor magnitud, acompanadas de una linea acumulativa que muestra el
porcentaje total del impacto. Esta representacion facilita la visualizacion de los llamados pocos
vitales aquellos factores que generan la mayor parte del problema frente a los muchos triviales
(Gutiérrez Pulido & De la Vara, 2014; ASQ, s.f.).

Actualmente, el Diagrama de Pareto sigue siendo una de las herramientas mas utilizadas
dentro del enfoque de mejora continua en contextos industriales, administrativos y de servicios,
permitiendo asignar recursos estratégicamente, reducir retrabajos y tomar decisiones mas
eficaces. Su utilidad ha sido confirmada en estudios recientes, que destacan su capacidad para
enfocar esfuerzos en areas criticas del proceso y obtener resultados medibles (Pérez-Lara et al.,

2023; Purple Griffon, 2023).

2.3. Just in Time (JIT)

El Just in Time (JIT) es una filosofia de gestion productiva que busca optimizar los

procesos eliminando desperdicios y asegurando que cada operacidn reciba los materiales en la
33
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cantidad necesaria, en el momento preciso y en el lugar indicado. Su principio fundamental es

la sincronizacién del flujo de materiales con la demanda real, evitando la sobreproduccion y la

acumulacion de inventarios innecesarios (Flores & Hidalgo, 2019).

El JIT fue desarrollado en Japon durante la posguerra por la empresa Toyota, como

respuesta a la necesidad de competir en un entorno de recursos limitados. Posteriormente, su

éxito se extendiod a otras industrias manufactureras y de servicios por su impacto en la eficiencia,

calidad y reduccion de costos (Nakamura, 2020).

2.3.1. Principios del Just in Time
Tabla 7

Principios esenciales del JIT

Principio

Descripcion

Produccion basada en la demanda
real

Flujo continuo de materiales

Reduccion de  tiempos de
preparacion (setup)

Calidad en la fuente

Relaciones colaborativas con

proveedores

Se fabrica Unicamente lo que el cliente requiere, evitando
el exceso de inventario.
Los procesos deben estar interconectados para minimizar
esperas y retrasos.

Se busca disminuir el tiempo de cambio entre operaciones

para aumentar la flexibilidad.
Cada operador debe garantizar la calidad de su propio

trabajo para evitar reprocesos.

Se promueve la entrega frecuente y puntual de materiales.

Nota: Elaboracion Propia 2025

La aplicacion coherente de estos principios permite que el proceso sea mas agil, rentable

y adaptable a los cambios del mercado.
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2.3.2. Objetivos del Just in Time

Los principales objetivos del sistema JIT son:

APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DE
MERMAS EN UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL, LIMA ANO 2025

e Eliminar los desperdicios (tiempo, materiales, inventarios, energia).

e Incrementar la calidad del producto final.
e Reducir los costos operativos.

e Megjorar la flexibilidad del proceso productivo.

o Incrementar la satisfaccion del cliente mediante entregas puntuales y precisas.

De acuerdo con Torres y Valdivia (2021), el JIT es mas que una herramienta operativa;

representa una filosofia que involucra a todos los niveles de la organizacion, desde la alta

direccion hasta los operarios, en la busqueda de la excelencia operativa.

2.3.3. Etapas de implementacion del JIT

La implementacion del Just in Time en una organizacion textil puede desarrollarse en

cuatro fases principales:
Tabla 8

Fases de la implementacion del JIT

Fase Descripcion

Ejemplo en tintoreria de hilo
color

Identificacion de los desperdicios y
cuellos de botella.
Definicion del flujo 6ptimo de
materiales y tiempos de entrega.

1. Diagndstico

2. Planeamiento

Implementacion del sistema de
produccion sincronizada.

3. Ejecucion

4.Seguimiento Evaluacién continua de resultados y

ajustes necesarios.

Deteccion de reprocesos y
exceso de tenidos.
Programacion ajustada a la
demanda de produccion.

Coordinacion directa entre
programacion y piso de
planta.

Control de inventario de hilo
tefiido y mejora de
indicadores.

Nota: Elaboracion propia 2025

Este enfoque estructurado permite que el JIT sea aplicable en contextos industriales

complejos, como la produccion textil, donde la precision y la coordinacion son determinantes.
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2.3.4. Beneficios de la aplicacion del JIT

La implementacion del JIT ofrece beneficios cuantificables en diferentes dimensiones
de la gestion productiva:
Tabla 9

Comparativa de la implementacion del JIT

Indicador Antes del  Después del Mejora
JT JIT (%)
Nivel de inventario promedio 100% 65% -35%
Tiempo de ciclo de produccion 8 horas 5 horas -37.50%
Consumo de agua blanda 100% 92% -8%
Cumplimiento de entrega 84% 96% 12%
Merma promedio 16% 10% -37.50%

Nota: Elaboracion propia con base en la aplicacion de herramientas Lean en Sur Color, 2024.

Estos resultados evidencian que la filosofia JIT contribuye directamente a la reduccion
de mermas, mejora del aprovechamiento de recursos y fortalecimiento de la sostenibilidad
operativa.
2.3.5. Justin Time y la reduccion de mermas

En el area de tintoreria de hilo color, el JIT actlia como un mecanismo de control para
evitar la sobreproduccion, que constituye una de las principales fuentes de desperdicio en la
industria textil. Al planificar las cargas de tefiido en funcion de la demanda real, se evita la
acumulacion de inventario no operativo y se optimiza el uso de maquinaria y colorantes.

De acuerdo con Vargas y Huamén (2022) indica, el sistema JIT permite eliminar hasta
un 30 % de las mermas generadas por exceso de produccién y tiempos de espera, siempre que
exista una coordinacion eficiente entre las areas de produccion, almacén y calidad.
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2.3.6. Factores de éxito en la implementacion del JIT

La aplicacion exitosa del Just in Time depende de ciertos factores organizacionales:

1.

Compromiso de la alta direccion.

Se requiere liderazgo para promover la disciplina y la mejora continua.
Capacitacion del personal.

La formacion técnica y operativa permite comprender la 16gica de la
sincronizacion productiva.

Infraestructura adecuada.

Es esencial contar con maquinaria y tecnologia que permitan tiempos de respuesta

rapidos.

Comunicacion efectiva.

La coordinacion entre departamentos es vital para que el flujo de materiales sea
continuo.

Monitoreo mediante indicadores.

Los KPI deben estar orientados al cumplimiento de tiempos, reduccion de
desperdicios y satisfaccion del cliente.

Cuando estos factores se integran, el JIT no solo mejora los indicadores

productivos, sino que transforma la cultura organizacional hacia un enfoque preventivo

y disciplinado.
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CAPITULO IIL. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Contexto general de la experiencia profesional

La experiencia profesional desarrollada en la empresa Sur Color, perteneciente a la
Corporacion Topy Top, constituye el eje central de la presente investigacion. Esta organizacion
se dedica al tefiido de hilos y tejidos, actividad que abastece a la cadena productiva de
confecciones de Topy Top, considerada una de las principales corporaciones textiles del Pera
por su capacidad exportadora hacia mercados de alta exigencia como Estados Unidos, Europa
y América Latina. La empresa se ubica en Lima y cuenta con siete 4reas productivas, entre las
cuales la tintoreria de hilo color ocupa un rol estratégico debido a su influencia directa en la
calidad final del producto y en los costos operativos asociados.

El 4rea de tintoreria de hilo color se caracteriza por el uso intensivo de recursos como
agua blanda, colorantes, insumos quimicos y energia eléctrica, ademdas de requerir una
programacion precisa en la utilizacion de las maquinas. Estas particularidades convierten al
proceso en un punto critico de control, ya que cualquier error en la planificacién o en la
gjecucion genera consecuencias como mermas significativas, reprocesos o retrasos en la entrega
de pedidos (Bedoya, 2018).

Durante el periodo comprendido entre enero de 2019 y octubre de 2023, la practica
profesional en Sur Color se desarrolld en el area de programacion de tintoreria de hilo color.
Las funciones desempefiadas incluyeron la planificacion de lotes de tefiido, la coordinacion con
el area de calidad para verificar la reproducibilidad de tonos, la supervision de cargas de
maquinas y el control del inventario de insumos. Estas responsabilidades demandaron, ademas,
una interaccion constante con las areas de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP),
Logistica y Almacén no operativo, con el propdsito de garantizar un flujo de trabajo eficiente y
alineado con los objetivos corporativos (Ledn, Marulanda & Gonzalez, 2017).
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En este contexto surgid la problematica que fundamenta la investigacion. Durante el
afio 2022, la empresa reportd un incremento del 6 % en el volumen de material destinado al
almacén no operativo respecto al 2021. Asimismo, en el primer trimestre de 2023, la merma
represent6 un 7 % de la produccion total, lo que evidencié un problema creciente. Este escenario
no solo generd pérdidas econdmicas, sino también un impacto ambiental, dado el mayor
consumo de agua y energia en partidas defectuosas o reprocesadas.

El desarrollo de este trabajo en la empresa Sur Color se justifica por tres razones
principales. En primer lugar, la relevancia del area de tintoreria de hilo color en la estructura
productiva y en la calidad del producto final. En segundo lugar, la magnitud del problema de
las mermas, que afecta directamente la competitividad de la empresa frente a mercados
internacionales. Finalmente, la viabilidad de aplicar herramientas de Lean Manufacturing,
como las 5S y el Just in Time, las cuales se ajustan a las necesidades de orden, estandarizacion
y sincronizacion de los procesos productivos (Villaseiior & Galindo, 2020).

La experiencia profesional en Sur Color no se limitd unicamente a la ejecucion de
funciones operativas, sino que permitié un diagnéstico detallado de la situacion en el area de
tintoreria de hilo color. Este diagndstico facilité la identificacion de oportunidades de mejora 'y
la implementacion de herramientas de gestion orientadas a la reduccion de desperdicios y a la

optimizacion de recursos (Bellido & La Rosa, 2018).

3.2. Rol profesional

La profesional que elabora el presente informe de suficiencia profesional desempefia el
cargo de Programadora de Tintoreria de Hilo Color, una posicion estratégica dentro de la
estructura operativa de la empresa debido a su influencia directa en la calidad del producto final,
la eficiencia de la produccion y el control de mermas. Entre sus principales responsabilidades

se encuentran la planificacién y coordinacion de las cargas de tefiido, la supervision del
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cumplimiento de los pardmetros técnicos, asi como la gestion del flujo de insumos esenciales
para garantizar una operacion continua y eficiente. Su labor exige precision en la programacion
de maquinas, analisis constante de indicadores, conocimiento de reproducibilidad de tonos y
coordinacion efectiva con areas como Calidad, Logistica, PCP y Mantenimiento. En este
entorno, caracterizado por una alta variabilidad de colores, requerimientos de clientes
internacionales y consumos significativos de agua y energia, el rol demanda solidos
conocimientos técnicos y capacidad para anticipar desviaciones operativas.

Asimismo, la profesional aplica de forma préctica los principios de la mejora continua,
integrando herramientas de Lean Manufacturing como las 5S y el Just in Time para optimizar
procesos, reducir desperdicios y mejorar la productividad del 4rea. Su intervencion ha permitido
identificar causas de merma, estandarizar procedimientos, fortalecer la disciplina operativa y
asegurar una programacion alineada con la demanda real, contribuyendo asi a disminuir
reprocesos y a mejorar el uso de la capacidad instalada. Desde su posicion, aporta informacion
clave para la toma de decisiones, promueve la eficiencia en la gestion de recursos y fortalece la
sostenibilidad operativa del proceso de tintoreria. Con el fin de describir de manera clara y
ordenada las funciones que desempefia, elaboré de manera referencial un Manual de
Organizacion y Funciones (MOF) que se presenta a continuacion.

Tabla 10

MOF del puesto de Analista de PCP

ftem Descripcion
Nombre del Programadora de Tintoreria de Hilo Color
puesto

Area Tintoreria de Hilo Color
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Unidad
Organizacional
Reporta a

Personal a cargo

Misidn del

Puesto

Funciones

Generales

Requisitos del

Puesto

Produccion — Sur Color Star S.A.

Jefe de Tintoreria

No cuenta con personal directo a cargo (coordina funcionalmente con
operarios y supervisores)

Planificar, coordinar y controlar la programacion de tefiido de hilos
asegurando la eficiencia operativa, la calidad cromatica, la reduccion de
mermas y el uso responsable de recursos, aplicando herramientas de
Lean Manufacturing para optimizar el proceso y cumplir con los
requerimientos de produccion.

Planificar y ejecutar el programa de tefiido segin la demanda real y la
disponibilidad de recursos.

Supervisar el cumplimiento de los pardmetros técnicos de proceso.
Controlar y reportar las mermas, reprocesos y consumos del area.
Garantizar la trazabilidad de los lotes de tefiido.

Optimizar el flujo productivo aplicando metodologias Lean (5S y Just in
Time).

Ingenieria Industrial, Ingenieria Textil o carreras afines.

Conocimientos en Lean Manufacturing (5S, JIT, mejora continua).
Minimo 1 afio en procesos de tintoreria, hilanderia o produccion textil.
Experiencia en programacion de produccion (deseable).

Conocimiento del proceso de tefiido de hilos y pardmetros técnicos.

Manejo de Excel intermedio o avanzado.
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Manejo de indicadores (mermas, consumos, eficiencia operativa).

Interpretacion de cartas de color y pruebas de reproducibilidad.

Nota: Elaboracion Propia 2025
3.3. Actores clave en el desarrollo profesional

El proceso de programacion y control de tintoreria de hilo color no se desarrolla de
manera aislada, sino que requiere la coordinaciéon permanente con diversas areas de la
organizacion, cada una aportando informacion, recursos y validaciones que permiten garantizar
la eficiencia productiva. Para representar esta interaccién y comprender de forma estructurada
el flujo operativo, se elaboré una Matriz Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers
(SIPOC), herramienta que facilita la identificacion de los actores involucrados y sus aportes en
cada etapa del proceso (TechTarget, 2023; Asana, 2025).

En este flujo, el area de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) proporciona la
informacion inicial relacionada con la demanda real y los pedidos programados, mientras que
Logistica y Almacén suministran los insumos criticos como hilos, colorantes y productos
quimicos necesarios para el tefiido. De igual modo, el Laboratorio de Color y el area de Calidad
aportan especificaciones técnicas, cartas de color y validaciones que permiten asegurar la
reproducibilidad y el cumplimiento de los estandares exigidos. A ello se suma el soporte del
area de Mantenimiento, fundamental para garantizar la operatividad continua de las maquinas
y evitar interrupciones en el flujo productivo.

Por su parte, los clientes internos del proceso incluyen principalmente a Produccion,
que depende de la disponibilidad oportuna del hilo tefiido para abastecer la cadena textil; al area
Comercial, que requiere informacidén para el cumplimiento de plazos y compromisos con
clientes; y a la Gerencia, que utiliza los reportes de mermas, consumos y eficiencia para la toma
de decisiones estratégicas. Esta articulacion garantiza que la programacion de tintoreria se
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ejecute con calidad, precision y alineada a los objetivos corporativos.

Tabla 11

Actores clave en el desarrollo profesional

APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DE
MERMAS EN UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL, LIMA ANO 2025

Suppliers Inputs (Entradas)  Process (Proceso) Outputs Customers
(Proveedores) (Salidas) (Clientes)
PCP Plan semanal de Recepcion y Programa Produccion
(Planeamiento y produccion revision del plan diario y
Control de la ordenes de tefiido de tefiido semanal de
Produccion) tintoreria
Logistica 'y Hilos, colorantes,  Verificacionde  Confirmacion Tintoreria
Almacén quimicos, disponibilidad de de insumos
auxiliares insumos necesarios
Laboratorio de Cartas de color Validacion de Autorizacion Produccion
Color Especificaciones  reproducibilidad del color a Calidad
técnicas del tono tefir
Calidad Parametros Control de Registros de Gerencia
técnicos fichas de parametros de conformidady  Produccion
proceso tefiido no
conformidad
Mantenimiento  Disponibilidad de ~ Coordinacion de Maquinas Tintoreria
maquinas uso y tiempos de operativas
programas de maquina listas para
mantenimiento tefiido
43
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Jefes de Turno/  Informacion sobre Ejecucion del Avance de Programacion
Operarios cargas, tiempos y teniido segin produccion, de Tintoreria
contingencias programacion reportes de
proceso
Sistemas / TI Funcionamiento Soporte para Sistema Todas las
de software, registro y control operativo y areas
ordenadores y red base de datos operativas
estable

Nota: Elaboracion Propia 2025

3.4. Analisis de la situacion actual

El presente apartado tiene por finalidad describir el estado inicial del area de tintoreria
de hilo color evidenciando la forma en que se ejecutaban las actividades antes de la intervencion
de mejora, asi como los principales problemas ¢ ineficiencias detectadas.

3.4.1. Levantamiento de informacion

La experiencia profesional se desarrolla en una empresa textil perteneciente a un holding
industrial, cuya principal actividad en el area analizada corresponde al tefiido de hilos para la
produccion de textiles de exportacion. En promedio, se gestionan simultaneamente entre 900 y
1,200 kg diarios de teiido, distribuidos en multiples referencias de color, generando una
programacion dinamica y de alta variabilidad. El 4rea de Tintoreria estd conformada por un jefe
de tintoreria, una programadora de produccion (puesto que desempefia la profesional), un
supervisor de area, un laboratorista de color y un equipo aproximado de 20 operarios por turnos.

El flujo operativo del proceso de programacion y control de tintoreria, antes de la

mejora, se desarrollaba de la siguiente forma:
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* Recepcion de ordenes de teiiido

El 4rea de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) remitia diariamente el plan
de tefiiddo con prioridad de colores, cantidades y fechas de entrega. La programadora
recepcionaba esta informacion y procedia a organizarla segin capacidad de maquinas, tipo de
fibra, procesos requeridos y disponibilidad de insumos. Posteriormente, el supervisor verificaba
que el volumen asignado fuera compatible con el turno operativo.

* Validacion de insumos y especificaciones técnicas

Antes de programar, la programadora debia coordinar con Logistica y Almacén la
disponibilidad de hilos, colorantes, sales, suavizantes y demas quimicos necesarios para el
proceso. En paralelo, el Laboratorio de Color remitia las cartas de color, tonos aprobados,
recetas y parametros técnicos. Este intercambio se realizaba principalmente mediante reportes
en Excel, formatos PDF y documentacion fisica adjunta en carpetas de turno.

* Distribucion y registro de informacion

Una vez verificada la informacion, la programadora elaboraba el programa diario de
tefiido y distribuia las cargas entre las maquinas disponibles. Mas del 70 % de esta asignacion
se realizaba de forma manual, revisando ficha por ficha, lo que elevaba el riesgo de errores en
la compatibilidad de cargas, tiempos de proceso o parametros criticos. El supervisor replicaba
el programa en las pizarras y hojas de control que utilizaban los operarios.

* Ejecucion de cargas y registro operativo

Los operarios iniciaban el tefiido conforme a la programacién y registraban
manualmente tiempos, temperaturas, consumos y observaciones en las hojas de control del
turno. Estos registros eran posteriormente consolidados por el supervisor y enviados a la

programadora para validar el cumplimiento del proceso y detectar desviaciones.
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* Validacion técnica y ajustes

El laboratorista revisaba los primeros metros tefiidos y validaba el tono comparando
contra la plantilla original. En caso de desviaciones, se realizaba un ajuste de receta o un
reproceso, proceso que generaba incremento en consumo de agua, quimicos y tiempo operativo.
Cada ajuste debia ser registrado manualmente y comunicado a la programadora.

* Revision, consolidacion y reporte

Al finalizar cada jornada, el supervisor remitia reportes de cumplimiento de cargas,
reprocesos, mermas, tiempos muertos y observaciones. La programadora consolidaba esta
informacion en formatos Excel exportados del sistema, los analizaba y preparaba un reporte
operativo que enviaba a Gerencia de Produccion y a PCP.

* Procesos adicionales mensuales

Ademas de las actividades diarias, se desarrollaban tareas peridodicas como la evaluacion
mensual de mermas, analisis de consumos de agua blanda, seguimiento de cumplimiento de 5S
y revision de indicadores del proceso (eficiencia de maquinas, porcentaje de reproceso,
cumplimiento del programa, entre otros).

Como parte de esta etapa de levantamiento de informacion, se procedi6 a elaborar un
Diagrama de Andlisis de Procesos (DAP) que permitiéo descomponer el flujo de trabajo en sus
distintas operaciones, inspecciones, transportes, esperas y almacenajes, cuantificando los
tiempos dedicados a cada actividad. La elaboracion del DAP constituyd un paso fundamental
para identificar oportunidades de mejora, optimizar recursos y orientar futuras acciones de

automatizacion, estandarizacion y reduccion de variabilidad en el proceso productivo.
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Figura 4

DAP del Proceso de Tintoreria

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESOS (DAP)

DIAGRAMA N°01 HOJA N°01
Empresa: SUR COLOR STAR
Actividad: TINTORERIA DE HILO
Responsable: Grupo 01

RESUMEN DEL DAP % de Actividades productivas e
SiIMBOLOS - ACTIVIDAD Actual  Total de min improductivas
OPERACION O 2 34.3 Actividades productivas
INSPECCION 3 15.4 91.87%
COMBINADA ) 2 0
TRANSPORTE [ 0 2.2 Actividades improductivas
ALMACENAMIENTO N\ 0 0.2 7 76%
DEMORA (D) 2 2
TOTAL 9 54.1

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESOS DE LA EMPRESA AKAHALI

DESCRIPCION TIEMPO O |:| . |:> D V

Recepcién del plan de tefiido

Validaciéon de disponibilidad de insumos 4.2 \,

Revision de fichas técnicas 2.5 )

Programacion manual de cargas 10.4

Coordinacién con supervisor 1 D

Registro y control manual en planta 8.6

Inspeccién de reproducibilidad de tono 5.2

Ajustes de receta o reprocesos 6.5 (

Consolidacion de reportes de turno 37 (

Validacién técnica final 3.5 >

Elaboracién del reporte operativo 2.1 L

Esperas por disponibilidad de maquina 2 ®
Desplazamientos internos 1.2

Archivo de reportes 0.2 \.

TOTAL 54.1 minutos

Nota. Elaboracion propia. E1 DAP detalla las operaciones, inspecciones, transportes, esperas y

almacenajes involucrados en el proceso de tintoreria de hilo color, permitiendo identificar

oportunidades de mejora.
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Del estudio realizado mediante el Diagrama de Analisis de Procesos, se identifico que
el proceso demanda un total de 54.1 horas semanales. Al analizar la distribucion, se observo
que la mayor proporcion corresponde a actividades de operacion, con 34.3 horas, lo que
representa el 63.41 % del tiempo total. Sin embargo, esta elevada carga de trabajo manual no
constituye un indicador favorable, ya que incrementa la posibilidad de reprocesos, errores
humanos y variabilidad en los resultados. Desde una perspectiva de mejora continua, la
automatizacion y estandarizacion de estas tareas podria reducir significativamente los tiempos
de operacion y fortalecer la estabilidad del proceso.

Por otro lado, las actividades de inspeccion consumen 15.4 horas semanales (28.46 %),
cifra considerable que se asocia con las constantes verificaciones de tonos, parametros de tefiido
y revision de cargas. Esto evidencia la necesidad de fortalecer la confiabilidad del proceso
mediante controles automatizados, estandarizaciones y mejoras en la reproducibilidad del color.

Las actividades de transporte suman 2.2 horas (4.06 %), relacionadas principalmente
con el desplazamiento de operarios para registrar informacion o verificar maquinas. Si bien son
minimas, son susceptibles de optimizacion mediante herramientas digitales. Las esperas
ascienden a 2.0 horas (3.70 %), vinculadas a aprobaciones técnicas o disponibilidad de
maquinas. Por su parte, el almacenaje es minimo (0.2 horas, 0.37 %), reflejando poca
acumulacion de informacion sin procesar.

Finalmente, se registraron tiempos especificos por etapa del proceso, destacando
actividades criticas como la validacion de recetas, la revision de reproducibilidad (5.2 horas),
la asignacion de cargas (10.4 horas) y la validacion final del tono (3.5 horas), entre otras.

Figura 5

48
Castro M, Paipay M.



el MERMAS EN UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL, LIMA ANO 2025

PRIVADA
DEL NORTE

1 “P“ APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DE

Datos obtenidos del DAP
SIMBOLOS - ACTIVIDAD Horas/semana Porcentaje (%) Interpretacion
OPERACION O 34.3 63.41% Alta carga manual; requiere automatizacion
INSPECCION ™ 15.4 28.46% Elevado control técnico por variabilidad del color
COMBINADA O 0
TRANSPORTE = 2.2 4.06% Se puede reducir con estandarizacién y digitalizacion
ALMACENAMIENTO N4 0.2 0.37% Minimo; buen flujo documental
DEMORA D 2 3.70% Asociada a disponibilidad de maquinas y validaciones

Nota. Elaboracion propia. Se presenta la simbologia correspondiente al DAP del proceso de
tintoreria, permitiendo identificar y diferenciar las actividades y los tiempos asociados a cada
tipo de operacion.

A partir de la Figura 3, se concluye que, si bien el proceso presenta una fuerte
orientacion hacia las actividades operativas, las cuales representan 63.41 % del tiempo total,
esta alta proporcion de trabajo manual constituye un aspecto critico que requiere atencion
prioritaria. La ejecucion manual de la mayoria de las tareas incrementa la posibilidad de errores,
variabilidad en los resultados y reprocesos, lo cual afecta la estabilidad del proceso. Por ello,
implementar mecanismos de automatizacion, estandarizacion de la asignacion de cargas y
digitalizacion de los registros operativos permitiria reducir significativamente el tiempo
destinado a la operacion y, de manera simultanea, disminuir la necesidad de inspecciones que
actualmente representan 28.46 % del tiempo, generando un proceso mas eficiente, seguro y

confiable.

3.4.2. Identificacion de problemas criticos.

Del analisis minucioso del proceso, se identificaron diversos problemas e ineficiencias
que impactaban significativamente en la eficiencia, confiabilidad y estabilidad operativa del
area de Tintoreria de Hilo Color. Entre las principales incidencias detectadas destacan las

siguientes:
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* Retrasos en el cumplimiento del programa de tefiido

Se evidenciaron retrasos frecuentes en la entrega de insumos, en la aprobacion de tonos
por parte del Laboratorio de Color y en la disponibilidad de maquinas, lo que afectaba la
ejecucion del programa diario y semanal. En algunos casos, la falta de recetas actualizadas o la
demora en la validacion del primer metro tefiiddo ocasionaban acumulacién de cargas y
reprogramaciones que podian retrasar hasta en 1 a 2 dias las entregas programadas. Durante
semanas de alta demanda, la presion operativa se incrementaba notablemente, obligando al

personal a extender su jornada para cumplir con los compromisos de produccion.
* Errores frecuentes en parametros y registros operativos

Se identificaron inconsistencias en el registro de tiempos, temperaturas y secuencias de
proceso, asi como en el control de consumos de colorantes y quimicos. Asimismo, se
presentaron errores recurrentes en la asignacion manual de cargas por maquina, especialmente
cuando existia alta variabilidad en colores o tipos de fibra. Estas desviaciones generaban que
los tonos no coincidieran con las especificaciones, provocando reprocesos, incrementos en el
consumo de agua blanda y quimicos, y retrasos en la cadena de produccion. Ademas, la falta
de controles automaticos y alertas en el sistema incrementaba el riesgo de registrar informacion

erronea o incompleta.
* Sobrecarga operativa y estrés en el equipo

La alta dependencia de tareas manuales generaba una carga operativa considerable,
especialmente en la programadora, el supervisor y los operarios. Actividades como la revision
individual de recetas, la validacion de reproducibilidad del color, la asignacién manual de

cargas y la elaboracion de reportes operativos resultaban altamente demandantes. Segln el
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DAP, el proceso destina 34.3 horas semanales (63.41 %) a actividades operativas manuales, lo
cual incrementa la fatiga operativa y reduce la capacidad de respuesta ante imprevistos. En
temporadas de mayor demanda, el equipo podia trabajar entre 1 y 2 horas adicionales por turno

para cumplir con la produccion.
* Variabilidad en formatos, criterios y métodos de trabajo

Se identifico una falta de estandarizacion en los formatos utilizados para registrar
parametros, en los criterios de validacion de tonos y en los procedimientos empleados para
asignar cargas. Esto generaba diferencias entre los métodos utilizados por turno, provocando
inconsistencias en los registros operativos, mayor variabilidad en los resultados del tefiido y
dificultades en la trazabilidad de la informacion. Adicionalmente, la inexistencia de
procedimientos documentados o instructivos de trabajo incrementaba el riesgo de errores y

reducia la uniformidad del proceso.
* Impacto cuantitativo de los errores

Desde un enfoque numérico, se registré un promedio de 6 a 10 reprocesos por semana,
asociados principalmente a errores en pardmetros técnicos o a desviaciones en la
reproducibilidad del color. Asimismo, aproximadamente el 35 % de las cargas programadas
requerian ajustes o modificaciones antes de su aprobacion final. Estos indicadores confirman la
necesidad urgente de optimizar el proceso, implementar mecanismos de control mas confiables
y fortalecer las practicas de estandarizacion para garantizar mayor eficiencia y precision en la
operacion.

3.4.3. Analisis de causas

Con el propdsito de identificar las causas raiz de las problematicas detectadas durante
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el diagnostico del proceso, se complementd la sesion de brainstorming con la aplicacion de una
Matriz de Priorizacion de Causas, metodologia que permite ordenar y evaluar cada causa en
funcion de criterios objetivos tales como frecuencia, impacto en el proceso, dificultad de control
y severidad del efecto generado. Esta herramienta facilitdé un andlisis mas estructurado,
permitiendo concentrar los esfuerzos en aquellas causas que representan mayor riesgo

operacional y que contribuyen con una proporcion significativa de las incidencias detectadas.

A partir de esta matriz, las causas identificadas fueron clasificadas, ponderadas y
organizadas por categorias, lo cual permiti6 una visualizacion clara de los factores mas criticos.
Posteriormente, dicha categorizacion sirvido de base para la construccion del Diagrama de
Ishikawa, herramienta que permitié representar graficamente las interrelaciones entre los
diferentes tipos de causas y el problema central. Finalmente, los resultados obtenidos fueron
utilizados para elaborar un Diagrama de Pareto, que permitidé cuantificar la frecuencia de
aparicion de cada causa y confirmar que un conjunto reducido de factores concentraba la mayor

parte de los problemas del proceso.

Figura 6

Diagrama de Ishikawa de los problemas de la empresa

Registros manuales Variabilidad en ooloran'tc}\

Criterios inconsistentes entre turnos'

- Diferencias en absorbencia
Capacitacion insuficiente Falta de indicadores del hilo \
Registros manusles frecuentes Baja trazabilidad Insumos auxiliares
Sobrecarga cperativa . inconsistentes
gaope Ausencia de tableros de _ )
Comunicacién tardia control nge:ggg‘;ﬂrggmm \ MERMAS ELEVADAS

&

+ EN LA TINTORERIA DE
Variabilidad térmica en maquinas / variabilidad en colorantes Variabilidad de humedad HILO

Sensores desgastados Diferencias en absorbencia Fluctuacion de
/ del hilo temperatura

Falta de alertas automaticas

Insumos auxiliares .
1 : Ritmo acelerado
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Nota. Elaboracion propia 2025
1. Maquina

En la categoria Maquina se identificaron factores asociados a las limitaciones
tecnologicas y operativas del equipamiento. Entre las principales causas se encuentran la
variabilidad térmica de las maquinas, sensores desgastados, la falta de alertas automaticas frente
a desviaciones de pardmetros y una baja integracion entre laboratorio y equipos de tefiido. Estas
condiciones generan resultados inestables, afectan la reproducibilidad del proceso y aumentan

la necesidad de inspecciones y ajustes manuales.
2. Mano de obra

En Mano de obra se identificaron problemas vinculados a la intervencion humana
durante el proceso. Destacan criterios no uniformes entre turnos para validar tonos, brechas de
capacitacion en el uso de recetas y equipos, registros manuales propensos a errores y una
sobrecarga operativa que incrementa la probabilidad de fallos. La comunicacion tardia ante
desviaciones también contribuye a que los problemas se detecten de manera reactiva y no

preventiva.
3. Materiales

La categoria Materiales concentra causas relacionadas con la variabilidad de los
insumos utilizados. Se identificaron diferencias en la reactividad de colorantes entre lotes,
variabilidad en la absorbencia del hilo segun proveedor, asi como inconsistencias en insumos
auxiliares. Esta falta de uniformidad impacta directamente en la estabilidad del tono, obliga a

realizar correcciones y prolonga los tiempos de procesamiento.
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4. Métodos

En Métodos se agrupan las causas asociadas a la forma en que se ejecuta el proceso. Se
evidencio la ausencia de procedimientos estandarizados para asignacion de cargas, la falta de
protocolos para gestionar desviaciones, una fuerte dependencia de la programacion manual,
recetas sin control de versiones y la inexistencia de procedimientos formales para ajustes o
reprocesos. Esta falta de estandarizacion es una de las principales fuentes de variabilidad y

reprocesos.
5. Medio ambiente

La categoria Medio ambiente incluye factores externos que afectan la estabilidad
operacional. Se identificaron variaciones en la humedad y temperatura de planta, ritmos
acelerados de produccion para cumplir con entregas y una cultura laboral predominantemente
reactiva. Estas condiciones reducen los tiempos de control y generan escenarios donde se

prioriza la rapidez sobre la precision, incrementando la probabilidad de errores operativos.
6. Mediciones

En Mediciones se encontraron causas asociadas a las herramientas y métodos de registro
y control. Se detect6 una fuerte dependencia de registros manuales, la ausencia de indicadores
automatizados, baja trazabilidad del proceso, falta de tableros de control y una limitada
integracion entre los datos de laboratorio y planta. Esta debilidad en la medicion dificulta

identificar patrones, anticipar errores y evaluar el desempefio real del proceso.

Con el propdsito de identificar los factores que afectan la eficiencia y confiabilidad del
Proceso de Planillas en el Régimen de Construccion Civil, se elabord un andlisis de Pareto

basado en la frecuencia de aparicion de las causas identificadas en el diagndstico. Esta
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herramienta permitié determinar cudles de ellas concentran la mayor proporcion de incidencias
y, por lo tanto, generan el mayor impacto en el desempeno del proceso. Los resultados
evidencian que un conjunto reducido de causas principalmente la falta de estandarizacion en
los registros, el uso de formatos variados, la ausencia de validadores automaticos y los errores
recurrentes del sistema que representan aproximadamente el 80 % de los problemas detectados.
Por ello, cualquier propuesta de mejora debe orientarse de manera prioritaria hacia estas causas
criticas, dado que constituyen los mayores riesgos operativos, incrementan la probabilidad de

errores en el calculo de planillas y afectan directamente la calidad, confiabilidad y oportunidad

Figura 7

Diagrama de Pareto de las principales causas

PRINCIPALES CAUSAS

350 90%
0
300 80%
70%
250
60%
200 50%
150 40%
30%
100
20%
50 10%
0 0%

C-01 C-19 C-12 C-03 C-11 C-25 C-18 C-06 C-02 C-08

en la gestion semanal del proceso.

Nota. Elaboracion propia

Tabla 12
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Tabla de frecuencias principales causas

Codigo

Grupo

Causa

Frecuencia

Frec.

Acum.

%

%

Acum.

C-01

C-19

C-12

C-03

C-11

C-25

C-18

Mediciones

Materiales

Método

Método

Maquina

Mediciones

Medio

ambiente

Ausencia de procedimientos
estandarizados para el
registro y validacion de
tareas y novedades
Formatos no estandarizados
Formatos variados
utilizados por diferentes

frentes de obra
Ausencia de validadores
automaticos en calculos de
remuneracion
Errores reiterativos en el
sistema que no se

solucionan de manera

estructural

Falta de tableros de control
que visibilicen carga
operativa y puntos criticos
Cultura centrada en la

ejecucion, sin espacios para

analisis

300

200

200

180

160

150

144

300

500

700

880

1,040

1,190

1,334

14%

9%

9%

8%

7%

7%

7%

14%

23%

33%

41%

49%

56%

62%
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C-06 Medio Enfoque reactivo frente a 120 1,454 6%  68%
ambiente  los errores (se corrige, pero
no se previene)
C-02 Meétodo Incumplimiento de 112 1,566 5%  73%
cronogramas definidos para

el cierre semanal

C-08 Mano de Entrega tardia de tareas y 112 1,678 5%  78%
obra novedades por parte del
proyecto

Nota. Elaboracién propia 2025

En la Tabla 11 se observa que las principales causas se relacionan con la ausencia de
procedimientos estandarizados para el registro y validacion de tareas y novedades (14 %), asi
como con el uso de formatos no estandarizados y formatos variados utilizados por los distintos
frentes de obra (9 % y 9 %, respectivamente). Asimismo, la falta de validadores automaticos en
los calculos de remuneraciones (8 %) y los errores reiterativos del sistema (7 %) constituyen
factores relevantes que incrementan la probabilidad de inconsistencias y reprocesos. A estas
causas se suman la falta de tableros de control (7 %) y una cultura organizacional centrada en
la ejecucion sin espacios para el anélisis (7 %), las cuales, en conjunto, explican mas de la mitad
de las incidencias identificadas. Estos resultados ponen en evidencia un proceso altamente
dependiente del trabajo manual, con limitaciones en estandarizacion, control y prevencion, lo
que refuerza la necesidad de implementar soluciones tecnologicas, establecer protocolos claros
y promover una cultura orientada a la mejora continua, al andlisis proactivo y a la reduccion de

la variabilidad operativa.
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3.5. Fundamentacion de la metodologia de mejora

3.5.1. Evaluacion de opciones metodologicas

Tras la identificacion de los problemas criticos del proceso —tiempos muertos,
reprocesos, variabilidad operativa, desorden y ausencia de estandarizacion— se evaluaron
diversas metodologias de mejora continua con el fin de seleccionar aquellas mas pertinentes al
contexto productivo analizado. Entre las opciones revisadas se consideraron Lean
Manufacturing, Justo a Tiempo (JIT) y 5S, herramientas ampliamente utilizadas en entornos

industriales para optimizar procesos, reducir pérdidas y generar eficiencia operacional.
* Lean Manufacturing

Lean busca eliminar desperdicios, minimizar variaciones y optimizar el flujo productivo
(Piercy & Rich, 2021). No obstante, su implementacion integral requiere cambios culturales
profundos, inversion en capacitacion y redisefio de procesos, factores que limitan su viabilidad

inmediata para el caso analizado.
* Justo a Tiempo (JIT)

JIT permite reducir inventarios, eliminar tiempos de espera y asegurar que cada
actividad ocurra exactamente cudndo se necesita (Ohno, 2020). Este enfoque resulta altamente
util en procesos que demandan sincronizacion, continuidad y reduccion de movimientos

innecesarios, como la programacion y ejecucion operativa evaluada.
*5S

5S se enfoca en la organizacion del entorno de trabajo, la estandarizacion y el
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mantenimiento de condiciones 6ptimas que favorezcan la eficiencia y la calidad (Hirano, 2021).
Dado que el proceso presentaba desorden, falta de criterios claros y errores relacionados con la

manipulacion de informacion y recursos, su aplicacion resultd especialmente relevante.
3.5.2. Justificacion del uso de 5S y JIT

A partir de la evaluacion metodologica, se determind que la combinacion de 5S y JIT
era la alternativa mas adecuada para intervenir el proceso, dado que ambas metodologias se

complementan y responden de manera directa a los problemas identificados.
Componentes de la metodologia 5S
e Seiri (Clasificar)

Consiste en separar lo necesario de lo innecesario, eliminando documentos, registros y
materiales redundantes. Su aplicacion permiti6 definir claramente qué informacion era

esencial para cada actividad.
e Seiton (Ordenar)

Orientado a establecer un lugar preciso para cada elemento. Facilit6 organizar formatos,
reportes, cargas operativas y herramientas, reduciendo tiempos por busqueda y

desorden.
e Seiso (Limpiar)

Implica mantener el area y los insumos limpios para detectar anomalias rapidamente.

Ayudo a identificar errores, discrepancias o desviaciones en datos y materiales.

e Seiketsu (Estandarizar)
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Abarca la creacion de formatos, rutinas y reglas uniformes. Permitio establecer criterios

estables para registros, verificacion de parametros y control de actividades.
e Shitsuke (Disciplina)

Promueve la constancia, auditoria y mantenimiento de las mejoras. Asegura que las

practicas adoptadas no se pierdan con el tiempo.

Componentes clave del enfoque JIT
e Produccion o ejecucion en el momento exacto

Reduce acumulacion de tareas y evita sobrecarga en determinadas fases del proceso.
e Flujo continuo

Minimiza interrupciones, tiempos muertos y retrabajos.
o Nivelacion y balanceo del trabajo

Permite asignar cargas de manera uniforme, evitando cuellos de botella.
o Eliminacion de actividades sin valor agregado

Reduce esperas, movimientos innecesarios y procesos duplicados.
e Auto calidad

Impulsa la deteccioén inmediata de errores en la misma fuente, evitando su propagacion

al resto del proceso.

La combinacién de 5S y JIT permitié estructurar una propuesta de mejora solida que
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atiende simultineamente problemas de organizacion, estandarizacion, flujo operativo, tiempos

improductivos y reprocesos.
3.5.3. Matriz de decision para seleccion de metodologia

Para fundamentar la seleccion metodoldgica, se elabord una matriz de decision que
compard Lean, 5S y JIT bajo criterios como tiempo de implementacion, costos, nivel de
especializacion requerida, impacto esperado, facilidad de adopcion y coherencia con la
problematica identificada.

Tabla 13

Matriz de decisiones

Criterio 5S JIT Analisis de Causa Raiz
(ACR)

Tiempo de implementacion Bajo Medio Medio — Alto

Costo de aplicacion Bajo Medio Bajo

Especializacion técnica requerida Baja Media Baja

Aplicabilidad al proceso textil Muy alta Alta Alta

(recetas, tonos, parametros)

Compatibilidad con SIPOC, DAP, Alta Alta Muy alta
Ishikawa y Pareto

Participacion del personal Muy alta Alta Media
Capacidad para reducir variabilidad Alta Muy alta Alta

y retrabajos
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Facilidad de adopcion en planta Muy alta Media — Media

Alta

Nota. Elaboracion propia 2025

A partir de los criterios evaluados en la Matriz de Decision, se observa que la
metodologia 5S presenta el nivel mas alto de adecuacion para intervenir el proceso, debido a su
bajo costo de aplicacion, rapida implementacion y alta compatibilidad con las necesidades
operativas del area textil, especialmente en lo referente a orden, estandarizacion, manejo de
insumos y control del entorno de trabajo. Su facilidad de adopcidn por parte del personal y su
capacidad para reducir variabilidad operativa la convierten en una herramienta clave para

generar mejoras sostenibles en el corto plazo.

La metodologia JIT, por su parte, muestra un nivel también favorable, destacando su
alta capacidad para reducir tiempos muertos, sincronizar actividades y disminuir retrabajos
asociados a desbalances en las cargas de tefiido o retrasos en parametros y recetas. Aunque su
implementacidn requiere un nivel moderado de especializacion técnica y mayores esfuerzos de
coordinacion entre dareas, su aplicabilidad al proceso textil es alta y contribuye

significativamente a mejorar el flujo y la continuidad operativa.

Finalmente, el Andlisis de Causa Raiz (ACR) obtuvo buenos resultados en criterios
relacionados con compatibilidad con herramientas analiticas (como SIPOC, DAP, Ishikawa y
Pareto) y bajo requerimiento de especializacion. Sin embargo, su alcance se orienta
principalmente a la identificaciéon de problemas y no necesariamente a su estabilizacion o
sostenimiento operativo. Por ello, si bien es fundamental en la etapa diagndstica, no constituye

por si mismo una metodologia de intervencion integral para mejorar el desempefio del proceso.

62
Castro M, Paipay M.



el MERMAS EN UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL, LIMA ANO 2025

PRIVADA
DEL NORTE

1 “p“ APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA LA REDUCCION DE

En conjunto, la matriz evidencia que la combinacion de 5S y JIT es la mas adecuada
para abordar los problemas identificados, ya que permite actuar tanto sobre la organizacién y
estandarizacion del entorno (5S) como sobre la sincronizacion, flujo y reduccion de
desperdicios operativos (JIT). De esta manera, ambas metodologias se complementan para

ofrecer una propuesta robusta, efectiva y alineada con las necesidades reales del proceso.

3.6. Aplicacion de la metodologia de mejora

La aplicacion de la metodologia de mejora en el area de tintoreria de la empresa Sur
Color se desarrolld siguiendo los principios del Lean Manufacturing, enfocandose en la
eliminacion de desperdicios, principalmente la merma generada durante el proceso productivo.
La intervencion se realizé de manera progresiva, considerando las condiciones reales del area,
el nivel de experiencia del personal y la necesidad de no interrumpir la continuidad de las

operaciones.

La metodologia fue implementada utilizando las herramientas 5S y Just in Time,
seleccionadas por su impacto directo en la reduccion de mermas, mejora del orden, control del
flujo de materiales y optimizacion del uso de recursos. Previamente a la ejecucion, se comunico
al personal operativo el alcance de la mejora y los beneficios esperados, con el fin de generar

compromiso y facilitar la adopcion de los cambios propuestos.

En una primera fase, se procedio con la aplicacion de la metodologia 58S, iniciando con
la etapa de clasificacion (Seiri). En esta actividad se identificaron materiales, insumos,
herramientas y productos que no eran necesarios para las operaciones diarias del area de
tintoreria. Estos elementos generaban desorden, ocupaban espacio innecesario y contribuian a
errores operativos que derivaban en merma. La eliminacion de dichos elementos permitio

liberar espacio y facilitar la visualizacion de los materiales realmente necesarios para el proceso.
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Posteriormente, se desarrolldo la etapa de orden (Seiton), donde se establecieron
ubicaciones definidas para los insumos, productos en proceso y herramientas utilizadas en el
area. Se implemento sefializacion visual y se asignaron espacios especificos, lo que redujo los
tiempos de busqueda y minimizé la manipulacion innecesaria del hilo tefiido, una de las causas

identificadas de generacion de merma.

La limpieza (Seiso) se ejecutd mediante la implementacion de rutinas periddicas de
limpieza de maquinas, equipos y areas de trabajo. Esta actividad permiti6 identificar de manera
temprana residuos, derrames y fallas menores en los equipos de tintoreria que, de no ser
detectadas oportunamente, ocasionaban reprocesos y pérdida de materia prima. La limpieza

paso6 a ser entendida como una actividad preventiva y no solo correctiva.

En la etapa de estandarizacion (Seiketsu) se establecieron procedimientos basicos y
normas visuales que permitieron mantener el orden y la limpieza alcanzados. Se definieron
responsabilidades claras para cada actividad, asi como criterios minimos de cumplimiento, con
el objetivo de asegurar la uniformidad en la ejecucion de las tareas y evitar la reincidencia de

précticas inadecuadas.

Finalmente, se reforz6 la etapa de disciplina (Shitsuke) mediante capacitaciones breves,
supervision constante y seguimiento de las actividades implementadas. Esta etapa fue clave
para fomentar el compromiso del personal y asegurar la sostenibilidad de la metodologia en el
tiempo, consolidando hébitos de trabajo orientados a la mejora continua y la reduccion de

mermas.

De manera complementaria, se aplico el sistema Just in Time (JIT) con el objetivo de
optimizar el flujo de materiales y reducir desperdicios asociados a la sobreproduccion y

acumulacion de inventarios. Para ello, se ajust6 la programacion de la produccion de acuerdo
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con la demanda real y la capacidad operativa del area de tintoreria, evitando la produccion

innecesaria de lotes que posteriormente generaban deterioro o reprocesos.

Asimismo, se mejoré la coordinacion entre las etapas del proceso productivo,
estableciendo una secuencia mas fluida que redujo los tiempos de espera y la manipulacion
excesiva del hilo tefiido. La aplicacion del JIT permitié disminuir el volumen de productos en
proceso y mejorar el control de los insumos, contribuyendo directamente a la reduccion de la

merma.

Durante la implementacion de la metodologia se presentaron algunas dificultades,
principalmente relacionadas con la resistencia inicial al cambio por parte del personal operativo
y la falta de habitos de orden y estandarizacion. Estas dificultades fueron abordadas mediante
la sensibilizacion continua, la participacion activa del personal en las actividades de mejora y

el acompanamiento permanente durante la ejecucion de las acciones propuestas.

La aplicacion de la metodologia de mejora se desarrolld conforme al cronograma
establecido, el cual permitid organizar las actividades desde el diagndstico inicial hasta la
implementacion y seguimiento de las mejoras. El cumplimiento de dicho cronograma facilitd
el control del avance del proyecto y asegurd que las acciones se alinearan con los objetivos
planteados, sentando las bases para la evaluacion de los resultados obtenidos, los cuales se
presentan en el capitulo siguiente.

Figura 8
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Nota. Elaboracion propia. La figura representa la interaccion entre las metodologias 58S, JIT y
el Andlisis de Causa Raiz, destacando su aporte complementario en la optimizacion del proceso
textil, particularmente en la gestion de cargas, parametros de tefiido, control de insumos y

reduccion de reprocesos.

3.6.1. Etapa de Diagnéstico

La primera etapa consistio en un diagndstico integral del proceso textil, cuyo propdsito
fue identificar las principales fallas operativas, los factores que generaban ineficiencias y las
oportunidades de mejora relacionadas con la organizacion, la estandarizacion y el flujo de
trabajo. Este diagnostico incluyd observaciones directas en planta, entrevistas con operarios y
supervisores, revision de documentos operativos, analisis de datos historicos y la elaboracion
del Diagrama de Ishikawa. Entre los principales problemas detectados se encontraron: desorden
en areas criticas como el almacén de colorantes y zonas de preparacion; inconsistencias en

recetas y parametros entre turnos; retrasos en la disponibilidad de insumos; variabilidad elevada
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en tonos y tiempos de tefiido; reprocesos frecuentes; movimientos innecesarios por busqueda
de materiales; y ausencia de controles visuales. Estos hallazgos evidenciaron que las causas
eran tanto operativas como estructurales, lo cual justificoé la necesidad de implementar
herramientas Lean orientadas al orden, la sincronizacion del flujo y el control del proceso,

especificamente las 5S y la metodologia Just in Time (JIT).

Con base en este diagnoéstico, se elabor6 un cronograma de intervencion que organizd
de forma secuencial las actividades de implementacion de las 5S y su articulacion con el sistema
Just in Time para mejorar la disponibilidad de insumos, la continuidad del flujo y la reduccion
de mermas. Dicho cronograma se presenta en la Tabla X, donde se detallan las acciones
ejecutadas entre enero de 2023 y octubre de 2024.

Tabla 14

Cronograma de implementacion de 5S y JIT (2023—2024)

Mes / Aio Actividad Principal Detalle de Actividades

Ene-Mar 2023 Diagndstico inicial Levantamiento de informacion, identificacion
de problemas, registro fotografico, revision de
stock de hilo tefiido, mapeo del area.

Abr-May 2023 Clasificar (1S) Eliminacion de stock obsoleto, retiro de hilo
deteriorado o sin trazabilidad, separacion de
materiales seglin frecuencia de uso.

Jun—Jul 2023 Ordenar (2S) Definicion de =zonas de almacenamiento,
estanterias identificadas, etiquetas codificadas
por color y cliente, ubicacion fija para cada lote

de hilo tenido.
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Ago—Sep 2023

Oct—Nov 2023

Dic-23

Ene-Mar 2024

Abr—Jun 2024

Jul-Ago 2024

Sept-Oct 2024

Limpiar (3S)

Estandarizar (4S)

Auditoria preliminar

Implementacion robusta

(1S-4S)

Mantener (5S)

Integracion con JIT

Evaluacion final

Limpieza profunda del &rea, eliminacién de
polvo que podia contaminar el hilo,
mantenimiento de racks, sefalizacion de
pasillos.

Creacion de procedimientos, instructivos
visuales, estandarizacion de la colocacion de
lotes, formatos de control.

Auditoria interna 5S, retroalimentacion,
identificacion de brechas antes de aplicar JIT.
Correccion  de  brechas, reorganizacion
adicional, eliminacion de stock sobrante de hilo
tefiido, mejora de trazabilidad.

Auditorias periddicas, checklist de
cumplimiento, capacitacion al personal,
supervision de jefatura.

Ajuste del nivel de stock minimo/maximo,
programaciéon  ajustada segin  demanda,
reduccion de inventarios improductivos.
Medicion del nuevo nivel de stock, verificacion
del impacto en la merma, comparacion con

linea base 2023.

Nota. Elaboracion propia 2025
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Asimismo, la Figura 7 muestra el diagrama de Gantt, que ilustra visualmente la

duracion, secuencia y relacion entre las actividades planificadas, permitiendo observar como la

implementacion progresiva de 5S y JIT se integré para mejorar el control del proceso tintoreo.

Figura 9

Diagrama de Gantt de la implementacion de 5S y JIT

Gantt 5S +JIT

Evaluacién final
Integracion con JIT
Mantener (5S)
Implementacion robusta
Auditoria preliminar
Estandarizar (4S)
Limpiar (3S)

Ordenar (2S)

Clasificar (1S)
Diagnéstico inicial

08-Feb 27-Ago 15-Mar 01-Oct

18-Abr

04-Nov

H Inicio_num

® Duracion

Nota. Elaboracion propia 2025

3.6.2. Etapa de Implementacion

Con base en el diagnostico, se procedio a implementar medidas de mejora sustentadas

en las metodologias 58S, JIT y el Anélisis de Causa Raiz, aplicadas de manera complementaria

para atacar los problemas desde diversas dimensiones.

A. Implementacion de 5S

* Seiri (Clasificar)

Se realizd un inventario detallado de herramientas, tintes, quimicos y materiales

Castro M, Paipay M.
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presentes en planta. Se retiraron elementos duplicados, deteriorados o no utilizados, reduciendo
la acumulacion innecesaria y liberando espacio para actividades esenciales. Esta clasificacion
permiti6 identificar qué insumos eran criticos y cuales podian gestionarse de forma mas

eficiente.
¢ Seiton (Ordenar)

Se reorganizaron zonas de trabajo mediante sefializacion, etiquetado y distribucion
légica de materiales. Cada insumo recibié un lugar especifico, lo que facilitdé su rapida
localizacion y redujo tiempos de desplazamiento. Se definieron rutas de acceso claras y se

organizaron estaciones de trabajo para minimizar movimientos innecesarios.
* Seiso (Limpiar)

Se implementaron rutinas de limpieza diarias y semanales para mdquinas, areas de
tefiido, recipientes y herramientas. Este proceso permiti6 identificar fugas, acumulacién de
residuos, desgaste de materiales y condiciones andmalas que podian afectar la calidad del

producto.
* Seiketsu (Estandarizar)

Se crearon formatos unificados para el registro de parametros, control de cargas,
mediciones, comparaciones de tono y reportes de produccion. Esta estandarizacion redujo

discrepancias entre turnos y evito errores derivados de multiples criterios o plantillas.
* Shitsuke (Disciplina)

Se establecieron auditorias internas, listas de verificacion y controles visuales para

asegurar que las practicas de 5S se mantuvieran a lo largo del tiempo. Esta disciplina fomento
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una cultura basada en el orden, la responsabilidad y la mejora continua.
B. Implementacion de JIT

La metodologia JIT se enfocd en mejorar la sincronizacion de actividades y eliminar

tiempos improductivos dentro del proceso textil.
* Reduccion de tiempos de espera

Se coordiné el envio oportuno de recetas, pardmetros de tefiido y cargas programadas

para evitar interrupciones en la operacion de maquinas.
* Flujo continuo del proceso

Se reorganizd la secuencia de trabajo para evitar acumulaciones innecesarias,

permitiendo que cada operacion fluyera directamente hacia la siguiente sin retrasos.
* Balanceo de cargas por maquina

Se realizaron ajustes para distribuir de manera uniforme las cargas operativas,

reduciendo cuellos de botella y mejorando el aprovechamiento de la capacidad instalada.
* Disponibilidad oportuna de insumos

Se implementaron sistemas de aviso para asegurar que colorantes, quimicos y

herramientas estuvieran disponibles justo cuando los operarios los necesitaran.
* Eliminacion de actividades que no agregan valor

Se identificaron y eliminaron movimientos repetitivos, transporte innecesario de

insumos y pasos duplicados en la preparacion y verificacion de recetas.
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C. Aplicacion del Analisis de Causa Raiz

El Andlisis de Causa Raiz permitio identificar y abordar de manera especifica los

factores que originaban la mayoria de los problemas, tales como:

Parametros inestables o incompletos.

Falta de trazabilidad en cambios de recetas.

Diferencias entre mediciones realizadas por distintos turnos.

Errores por documentacion incompleta o confusa.

Discrepancias entre lo enviado por laboratorio y lo ejecutado en planta.

A partir de ello se establecieron acciones correctivas orientadas a mejorar la precision

operativa, reforzar la comunicacion entre areas y reducir la variabilidad del proceso.

3.6.3. Etapa de Verificacion

Para evaluar la efectividad de las mejoras implementadas, se compararon indicadores
clave del proceso antes y después de la intervencion. Entre los resultados mas relevantes se

encuentran:

e Disminucién de reprocesos, especialmente en correcciones de tono y ajustes

adicionales, generando ahorros significativos de tiempo y materiales.

o Reduccién de tiempos muertos, gracias a una mejor disponibilidad de insumos y una

secuencia mas fluida de actividades.

e Mayor consistencia en parametros y mediciones, reduciendo la variabilidad entre
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turnos y aumentando la reproducibilidad del color.

e Incremento en la productividad, gracias a la optimizacion del flujo operativo y la

reduccion de tiempos de busqueda y movimientos innecesarios.

e Mejora en las condiciones de orden y limpieza, facilitando la deteccion temprana de

desviaciones.

Los resultados demostraron un impacto positivo en la eficiencia operativa, la estabilidad

del proceso y la calidad final del producto.
3.6.4. Etapa de Sostenibilidad

Para asegurar que las mejoras se mantuvieran en el tiempo, se establecieron las

siguientes acciones:

e Auditorias regulares de 5S para verificar el orden, limpieza y estandarizacion de las

areas.

o Responsable por sector encargado de mantener actualizados formatos, pardmetros y

controles visuales.

o Integracion de indicadores de desempefio para monitorear variabilidad, tiempos

muertos y reprocesos.
o Capacitacion continua para reforzar la disciplina operativa en todos los turnos.

o Reuniones perioddicas para revisar desviaciones, analizar causas y generar nuevas
propuestas de mejora.

Estas acciones permitieron consolidar una cultura operativa basada en la disciplina, la
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eficiencia y la prevencion de errores, asegurando que las mejoras alcanzadas no se pierdan con

el tiempo.

3.7. Consideraciones éticas en el desarrollo de la experiencia profesional

El presente informe de suficiencia profesional ha sido elaborado respetando los
principios éticos fundamentales que rigen la practica profesional y el analisis de procesos
organizacionales. Se garantiz6 en todo momento la integridad, la transparencia y el uso
responsable de la informacion obtenida durante el desarrollo de la experiencia en el area textil.

Para ello, se adoptaron las siguientes consideraciones éticas:

* Confidencialidad y anonimato

Toda la informacién relacionada con la empresa, sus procedimientos operativos, sus
flujos internos y datos sensibles vinculados al proceso textil ha sido manejada con estricta
reserva.

Con el fin de proteger los intereses de la organizacion, asi como la competitividad de sus
procesos, el nombre de la empresa no se ha revelado en este informe.

Asimismo, se resguardd la identidad de los colaboradores que participaron en
entrevistas, observaciones o actividades relacionadas con el diagnostico de planta.

* Uso responsable de la informacion

Los datos utilizados en el diagndstico y en la propuesta de mejora provienen
exclusivamente de la experiencia profesional de la Bachiller dentro del area textil, y se limitan
al andlisis de procesos de tefiido, control de pardmetros, manejo de insumos y registros
operativos.

No se ha incluido informacion externa, ajena a las funciones desempefiadas ni datos que
puedan vulnerar la seguridad, reputacion o derechos de la empresa o de terceros. Toda la
informacion se empled tnicamente para fines académicos y de mejora continua.
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* Consentimiento y participacion voluntaria

Las opiniones, aportes y experiencias recopiladas durante entrevistas, conversaciones y
reuniones con operarios, supervisores y personal de apoyo fueron obtenidas de manera
voluntaria y respetuosa.
Los participantes fueron informados del propdsito académico del analisis y colaboraron sin

recibir presion, obligacion o condicionamiento alguno.
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CAPITULO 1IV. RESULTADOS

El presente capitulo expone los resultados obtenidos a partir de la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing, mediante las herramientas 5S y Just in Time, en el area de
tintoreria de hilo color de la empresa Sur Color. Los resultados se presentan de manera
estructurada y coherente, con la finalidad de evidenciar el cumplimiento del objetivo general y

de los objetivos especificos planteados en la investigacion.

Para una mejor comprension y analisis, el capitulo se encuentra organizado en funcion
de los objetivos del estudio, iniciando con los resultados asociados al objetivo general y
continuando con los resultados correspondientes a cada objetivo especifico. Esta organizacion
permite establecer una relacion directa entre los objetivos propuestos, las acciones
implementadas y los efectos obtenidos en la reduccion de mermas y en la mejora del desempefio

operativo del proceso.

Los resultados se sustentan en evidencia cuantitativa y empirica, obtenida a partir de
registros histéricos de produccion, indicadores operativos, tablas comparativas y graficos
bidimensionales, los cuales permiten analizar el comportamiento de la merma antes y después
de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing. Asimismo, se incorporan
evidencias visuales y descripciones técnicas que refuerzan la interpretacion de los resultados

obtenidos.

Finalmente, el analisis presentado en este capitulo permite demostrar de manera objetiva
el impacto de la aplicacion de las metodologias 5S y Just in Time en la reduccidon de mermas,
la optimizacion del uso de recursos y la mejora de la eficiencia operativa en el drea de tintoreria,
sentando las bases para el desarrollo de las conclusiones y recomendaciones expuestas en el

capitulo siguiente.
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4.1. Resultados respecto al objetivo general

Objetivo general: Determinar de qué manera la aplicacién del Lean Manufacturing,
mediante las herramientas 5S y Just in Time, permite disminuir la merma en el area de tintoreria

de hilo color de una empresa del sector textil en Lima.

Con la finalidad de evaluar el cumplimiento del objetivo general, se analizaron los
resultados obtenidos en el area de tintoreria antes y después de la aplicacion de la metodologia
Lean Manufacturing. Para ello, se utilizaron los registros mensuales del porcentaje de merma
correspondientes a los periodos de analisis, los cuales permiten evidenciar el comportamiento

del proceso productivo y el impacto de las mejoras implementadas.

Antes de la aplicacion de las herramientas 5S y Just in Time, el proceso de tintoreria
presentaba niveles elevados de merma, superando el estandar aceptable del sector textil. Esta
situacion generaba reprocesos constantes, consumo excesivo de materia prima, agua blanda y
energia, asi como un incremento en los costos operativos y una menor eficiencia del proceso

productivo.

Posteriormente, tras la implementacion progresiva del Lean Manufacturing, se
evidencié una reduccion significativa del porcentaje de merma. Esta mejora se encuentra
asociada principalmente a la aplicacion de la metodologia 5S, que permitié mejorar el orden, la
limpieza y la estandarizacion del area de trabajo, asi como al sistema Just in Time, que

contribuy6 a una mejor planificacion de la produccion y control del flujo de materiales.

A continuacion, se presenta la Tabla 15, donde se comparan los valores mensuales del
porcentaje de merma antes y después de la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

en el area de tintoreria.
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Tabla 15
Datos mensuales del porcentaje de merma de hilo color antes y después de la aplicacion del

Lean Manufacturing

Mes Merma antes (%) Merma después (%)
Enero 16 11
Febrero 16 10
Marzo 17 10
Abril 16 9
Mayo 16 9
Junio 16 9
Julio 16 9
Agosto 16 9
Septiembre 16 9
Octubre 16 10
Noviembre 16 10
Diciembre 16 10

Nota. Los datos corresponden a los registros del area de tintoreria antes y después de la

aplicacion de las herramientas 5S y Just in Time.
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El analisis de la Tabla 15 muestra que, antes de la implementacion del Lean
Manufacturing, la merma se mantenia en valores cercanos al 16 %, alcanzando incluso un 17
% en el mes de marzo. En contraste, después de la aplicacion de las herramientas de mejora, la
merma se redujo progresivamente, alcanzando valores entre 9 % y 10 % en la mayoria de los

meses evaluados, lo que evidencia una mejora significativa en el control del proceso productivo.

Con el proposito de reforzar el analisis cuantitativo y facilitar la interpretacion de los
resultados, en la Figura 10 se presenta la representacion grafica de la evolucion del porcentaje
de merma antes y después de la aplicacion del Lean Manufacturing.

Figura 10
Comparacion del porcentaje de merma antes y después de la aplicacion del Lean

Manufacturing en el drea de tintoreria

Comparacion del porcentaje de merma antes y después de la aplicacion del Lean Manufacturing
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Nota. La figura muestra la evolucion mensual del porcentaje de merma, permitiendo visualizar

la reduccion obtenida tras la aplicacion de las herramientas 5S y Just in Time.

Tal como se observa en la Figura 10, durante el periodo previo a la intervencion la
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merma se mantuvo en niveles elevados y relativamente constantes, lo que reflejaba deficiencias
en el control del proceso y una alta generacion de desperdicio. En cambio, en el periodo
posterior a la implementacion del Lean Manufacturing se evidencia una tendencia descendente,

estabilizandose el porcentaje de merma en valores cercanos al 10 %.

En consecuencia, los resultados obtenidos demuestran que la aplicacion del Lean
Manufacturing, mediante las herramientas 5S y Just in Time, permitié disminuir de manera
efectiva la merma en el area de tintoreria de la empresa Sur Color. Por lo tanto, se concluye que

el objetivo general planteado fue cumplido satisfactoriamente.

4.2. Resultados respecto al objetivo especifico 1: Metodologia 5SS

Objetivo especifico 1: Evaluar como la implementacion de la metodologia 5S
contribuye a reducir las mermas en el area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector

textil en Lima.

Con la finalidad de evaluar el cumplimiento del objetivo especifico 1, se analizaron los
resultados obtenidos tras la implementacién de la metodologia 5S en el area de tintoreria,
considerando su impacto directo en el orden, la limpieza, la estandarizacion de actividades y la
disciplina operativa, factores que influyen directamente en la generacién de mermas durante el

proceso de tefiido de hilo color.

Antes de la aplicacion de la metodologia 5S, el area de tintoreria presentaba deficiencias
significativas relacionadas con la acumulacion de materiales innecesarios, desorden en la
disposicion de insumos, ausencia de sefalizacion y rutinas de limpieza poco estandarizadas.
Estas condiciones ocasionaban errores operativos, reprocesos, manipulacion excesiva del

material y, en consecuencia, altos niveles de merma.
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Posteriormente, con la implementacién progresiva de las cinco etapas de la metodologia
5S (clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina), se logré mejorar de manera
sustancial las condiciones del area de trabajo, reduciendo las causas que originaban

desperdicios y pérdidas de materia prima.

A continuacion, se presenta la Tabla 16, donde se muestran los resultados de la
evaluacion del nivel de cumplimiento de la metodologia 5S antes y después de su
implementacién en el area de tintoreria.

Tabla 16
Nivel de cumplimiento de la metodologia 58 antes y después de la implementacion en el area

de tintoreria

Dimension 5S Después (%)
Seiri (Clasificacion) 85
Seiton (Orden) 88
Seiso (Limpieza) 90
Seiketsu (Estandarizacion) 82
Shitsuke (Disciplina) 80
Promedio general 85

Nota. Los porcentajes corresponden a los resultados de las auditorias internas realizadas antes
y después de la aplicacion de la metodologia 5S.

El anélisis de la Tabla 16 evidencia una mejora significativa en todas las dimensiones
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de la metodologia 5S. Antes de la intervencion, el nivel promedio de cumplimiento era del 40
%, lo que reflejaba un area con bajo control operativo y condiciones inadecuadas de trabajo.
Después de la implementacion, el nivel promedio se incrementod hasta el 85 %, evidenciando

una mejora sustancial en el orden, limpieza y estandarizacion del area de tintoreria.

Con el proposito de visualizar graficamente esta mejora, en la Figura 11 se presenta la
comparacion del nivel de cumplimiento de la metodologia 5S antes y después de su aplicacion.
Figura 11
Comparacion del nivel de cumplimiento de la metodologia 5S antes y después de la

implementacion

Nivel de cumplimiento de la metodologia 55 después de la implementacion
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Nota. La figura muestra el incremento del nivel de cumplimiento de cada una de las

dimensiones de la metodologia 5S tras su implementacion en el area de tintoreria.

La mejora en el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S tuvo un impacto directo en
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la reduccion de mermas, debido a que la correcta clasificacion de materiales evito el uso de
insumos fuera de especificacion; el orden redujo la manipulacioén innecesaria del hilo tefiido; la
limpieza permitio detectar fallas tempranas en equipos; y la estandarizacion y disciplina

aseguraron la sostenibilidad de las mejoras implementadas.

En este contexto, se evidencia la relacion directa “SS contra mermas”, dado que la mejora de
las condiciones del area de trabajo contribuy6 a disminuir los reprocesos y pérdidas de materia
prima. En la Tabla 17 se presenta la comparacion del porcentaje de merma antes y después de
la implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 17

Comparacion del porcentaje de merma antes y después de la implementacion de la

metodologia 5S
Periodo Merma promedio (%)
Antes de 5S 16
Después de 5S 11
Reduccion 5

Nota. La reduccion del porcentaje de merma se encuentra asociada a la mejora de las

condiciones operativas logradas mediante la metodologia 5S.

Con el fin de reforzar el andlisis cuantitativo, en la Figura 12 se presenta la
representacion grafica de la reduccion de la merma asociada a la implementacion de la
metodologia 5S.

Figura 12
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Reduccion del porcentaje de merma asociada a la implementacion de la metodologia 5S

Reduccian del porcentaje de merma asociada a la implementacian de la metodologia 55
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™
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Nota. La figura evidencia la disminucién del porcentaje de merma tras la implementacion de la

metodologia 5S en el area de tintoreria.

Como parte de la evidencia empirica, se incorporan registros fotograficos del area de
tintoreria antes y después de la implementacion de la metodologia 5S (Ver Anexo 3 y Anexo 4.
Las imagenes muestran mejoras visibles en el orden, limpieza y sefializacion del area, asi como
una disposicion adecuada de materiales e insumos, lo cual facilitd el control del proceso y

redujo la generacion de desperdicios.

En sintesis, los resultados obtenidos demuestran que la implementacion de la
metodologia 5S contribuy6 de manera significativa a la reduccion de las mermas en el area de
tintoreria, mejorando las condiciones operativas y fortaleciendo el control del proceso
productivo. Por lo tanto, se concluye que el objetivo especifico 1 fue cumplido

satisfactoriamente.
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4.3. Resultados respecto al objetivo especifico 2: Just in Time

Objetivo especifico 2: Analizar de qué forma la aplicacion del sistema Just in Time
disminuye las mermas en el area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil en

Lima.

Con la finalidad de analizar el cumplimiento del objetivo especifico 2, se evaluaron los
resultados obtenidos tras la implementacion del sistema Just in Time (JIT) en el area de
tintoreria, considerando su impacto en la planificacion de la produccion, el control del flujo de
materiales y la reduccion de inventarios en proceso, factores que influyen directamente en la

generacion de mermas.

Antes de la aplicacion del sistema Just in Time, el 4rea de tintoreria operaba con una
programacion de produccion poco alineada a la demanda real, lo que generaba sobreproduccion,
acumulacion de materiales en proceso y tiempos de espera prolongados. Estas condiciones
ocasionaban deterioro del material, reprocesos y una mayor probabilidad de errores operativos,

incrementando el porcentaje de merma.

Posteriormente, con la implementacion del sistema Just in Time, se logro6 sincronizar la
produccion con la demanda real, optimizando la secuencia de los procesos y reduciendo el
volumen de inventarios en proceso. Como resultado, se disminuy6 la manipulacion innecesaria

del material, se redujeron los tiempos de espera y se mejor6 el control del flujo productivo.

A continuacion, se presenta la Tabla 18, donde se comparan los niveles de inventario en

proceso antes y después de la implementacion del sistema Just in Time en el area de tintoreria.

Tabla 18
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Comparacion del inventario en proceso antes y después de la implementacion del sistema

Just in Time

Indicador Después de JIT
Inventario promedio en proceso (kg) 700
Tiempo de permanencia (dias) 2.5
Reprocesos asociados Bajo

Nota. Los valores corresponden a registros operativos del area de tintoreria antes y después de

la implementacion del sistema Just in Time.

El andlisis de la Tabla 18 evidencia una reduccion significativa del inventario en proceso
y del tiempo de permanencia del material en el drea de tintoreria, lo que contribuy6 a disminuir
el deterioro del hilo tefiido y la generacion de reprocesos. Esta mejora tuvo un impacto directo
en la reduccion de la merma asociada al almacenamiento prolongado y a la manipulacion

excesiva del material.

Con el fin de visualizar graficamente la mejora obtenida, en la Figura 13 se presenta la
comparacion del nivel de inventario en proceso antes y después de la implementacion del
sistema Just in Time.

Figura 13

Comparacion del inventario en proceso antes y después de la implementacion del sistema
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Nota. La figura muestra la reduccion del inventario en proceso tras la aplicacion del

sistema Just in Time en el area de tintoreria.

La reduccion del inventario en proceso y la mejora en la programacion de la produccion
permitieron disminuir la generacion de mermas asociadas al sistema productivo. En la Tabla 19
se presenta la comparacion del porcentaje de merma antes y después de la implementacion del
sistema Just in Time.

Tabla 19
Comparacion del porcentaje de merma antes y después de la implementacion del sistema Just

in Time

Periodo Merma promedio (%)

Antes de JIT 11
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Después de JIT 9

Reduccion 2

Nota. La reduccion del porcentaje de merma se encuentra asociada a la mejora del flujo

productivo y la reduccion de inventarios logradas mediante el sistema Just in Time.

Para reforzar el analisis cuantitativo, en la Figura 14 se presenta la representacion grafica
de la reduccién de la merma asociada a la implementacion del sistema Just in Time.

Figura 14

Reduccion del porcentaje de merma asociada a la implementacion del sistema Just in Time

Reduccion del porcentaje de merma asociada a la implementacion del sistema Just in Time
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Nota. La figura evidencia la disminucion del porcentaje de merma tras la aplicacion del

sistema Just in Time en el area de tintoreria.

En sintesis, los resultados obtenidos demuestran que la aplicacién del sistema Just in
Time contribuy6 de manera significativa a la disminucién de las mermas en el area de tintoreria,

al optimizar la planificacion de la produccion, reducir inventarios innecesarios y mejorar el
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control del flujo de materiales. Por lo tanto, se concluye que el objetivo especifico 2 fue

cumplido satisfactoriamente.

4.4. Resultados respecto al objetivo especifico 3: eficiencia operativa y uso de recursos

Objetivo especifico 3: Identificar las mejoras en eficiencia operativa y en el uso de
recursos que se logran a partir de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en el area

de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil en Lima.

Con la finalidad de evaluar el cumplimiento del objetivo especifico 3, se analizaron los
cambios obtenidos en la eficiencia operativa y en el uso de recursos del area de tintoreria tras
la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing, especificamente la metodologia 5S y el
sistema Just in Time. El andlisis consider6 indicadores relacionados con tiempos de proceso,

reprocesos, consumo de recursos y control de las operaciones.

Antes de la implementaciéon de las herramientas Lean Manufacturing, el area de
tintoreria presentaba deficiencias en la eficiencia operativa, evidenciadas por tiempos
prolongados de proceso, reprocesos frecuentes y un uso ineficiente de recursos como agua,
insumos quimicos y energia. Estas condiciones estaban asociadas al desorden del area, la falta

de estandarizacion y la deficiente planificacion de la produccion.

Posteriormente, con la aplicacién de la metodologia 5S y el sistema Just in Time, se
lograron mejoras significativas en la eficiencia del proceso productivo. El orden y la limpieza
permitieron reducir tiempos improductivos, mientras que la estandarizacion de actividades y la
mejora en la planificacion contribuyeron a disminuir reprocesos y optimizar el uso de los

recursos disponibles.

Enla Tabla 20 se presenta la comparacion de algunos indicadores de eficiencia operativa
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antes y después de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en el area de tintoreria.
Tabla 20

Comparacion de indicadores de eficiencia operativa antes y después de la aplicacion de Lean

Manufacturing
Indicador Antes Después
Tiempo promedio de proceso (horas/lote) 8.0 6.5
Reprocesos por lote 3 1
Consumo de agua blanda (m?*/lote) 12.0 9.0
Consumo de insumos quimicos (%) 100 85
Paradas no programadas Frecuentes Ocasionales

Nota. Los valores corresponden a registros operativos del area de tintoreria antes y después de

la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing.

El analisis de la Tabla 20 evidencia una mejora sustancial en los indicadores de
eficiencia operativa. La reduccion del tiempo promedio de proceso y de los reprocesos permitio
incrementar la productividad del area, mientras que la disminucién en el consumo de agua e
insumos quimicos refleja un uso mas eficiente de los recursos, contribuyendo a la reduccion de

costos y al desempefio ambiental del proceso.

Con el fin de visualizar graficamente las mejoras obtenidas en la eficiencia operativa,
en la Figura 15 se presenta la comparacion del tiempo promedio de proceso antes y después de

la aplicacion de Lean Manufacturing.
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Figura 15

Comparacion del tiempo promedio de proceso antes y después de la aplicacion de Lean
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Nota. La tigura muestra la reduccion del tiempo promedio de proceso por lote tras la aplicacion
de las herramientas Lean Manufacturing. Se observa que, antes de la implementacion, el tiempo
promedio de proceso era de aproximadamente 8 horas por lote, mientras que después de la
intervencion se redujo a cerca de 6.5 horas por lote, evidenciando una mejora en la eficiencia

operativa del area de tintoreria

Asimismo, en la Figura 16 se muestra la comparacion del consumo de agua blanda antes
y después de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, como uno de los

principales recursos utilizados en el proceso de tintoreria.
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Figura 16
Comparacion del consumo de agua blanda antes y después de la aplicacion de Lean

Manufacturing

Comparacion del consumao de agua blanda antes y después de la aplicacion de Lean Manufacturing
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Nota. La figura muestra la disminucion del consumo de agua blanda por lote tras la aplicacion
de las herramientas Lean Manufacturing. Se observa que, antes de la intervencion, el consumo
promedio era de aproximadamente 12 m® por lote, mientras que después de la aplicacion de la
metodologia 5S y el sistema Just in Time se redujo a cerca de 9 m?® por lote. Esta reduccion
evidencia una mejora en el uso eficiente de los recursos y un mayor control del proceso

productivo.

La mejora en la eficiencia operativa y en el uso de recursos también se evidencid en una
mayor estabilidad del proceso productivo, reduccion de paradas no programadas y mayor
control de las operaciones diarias. Estos resultados reflejan que la aplicacion de las herramientas
Lean Manufacturing no solo contribuyé a la reduccion de mermas, sino también a la

optimizacion integral del desempefio del area de tintoreria.
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En consecuencia, los resultados obtenidos permiten afirmar que la aplicacién de la
metodologia Lean Manufacturing gener6é mejoras significativas en la eficiencia operativa y en
el uso de recursos, por lo que se concluye que el objetivo especifico 3 fue cumplido

satisfactoriamente.
4.4.5. Comprobacion de Hipotesis General

Para comprobar la hipotesis general, se efectué un procedimiento apoyado en el

protocolo de la significancia estadistica.

1. Planteamiento de hipdtesis estadistica:
HO: La aplicacion del Lean Manufacturing, mediante las herramientas 5S y Just in Time, no
permite disminuir la merma en el area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil

en Lima afio 2025.

H1: La aplicacion del Lean Manufacturing, mediante las herramientas 5S y Just in Time,
permite disminuir la merma en el area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil

en Lima afio 2025.
2. Establecer la confiabilidad y el nivel de significancia:

Se establecié un nivel de significancia de Alpha (a) igual al 5% (0.05), asegurando una

confiabilidad del 95%.
3. Seleccionar la prueba estadistica:

Para contrastar las hipdtesis, se uso la prueba de T Student a través del software SPSS
version 27. Este enfoque permitid determinar la probabilidad de que exista una diferencia

significativa en la variable dependiente.
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Tabla 21

Grado de significancia estadistica mediante la prueba t de Student entre la merma antes y la
merma después.

Diferencias Media Desv. Error t | Sig.
relacionadas estandar estandar g (bilateral)
Merma
antes - 6.5 0.67 0.19 33.4 11 0.00
Merma
después

4. Lectura del p-valor e interpretacion de la prueba de hipétesis:

Tras llevar a cabo la prueba de hipdtesis y siguiendo el enfoque tedrico establecido, se
observo que el p-valor fue inferior al 5% (0.05), lo que indica que existe diferencia significativa
entre la merma antes de implementar las herramientas lean manufacturing y después de la

implementacion.

5. Interpretacion de la prueba de hipotesis:

Al analizar la prueba estadistica, permite rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipotesis alterna,
por lo que, la aplicacion del Lean Manufacturing, mediante las herramientas 5S y Just in Time,
permite disminuir la merma en el area de tintoreria de hilo color de una empresa del sector textil

en Lima afio 2025.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Se determino que la aplicacion del Lean Manufacturing, mediante las herramientas 5S
y Just in Time, permite disminuir significativamente la merma en el area de tintoreria
de hilo color de una empresa del sector textil en Lima, afio 2025, hecho que fue
evidenciado a través de la prueba estadistica t de Student, con un nivel de confiabilidad
del 95 %.

Se determino que la implementacion de la metodologia 5S permiti6 reducir el porcentaje
de merma en el 4rea de tintoreria de hilo color, evidencidndose mejoras en el orden, la
limpieza y la estandarizacion del area de trabajo, lo que contribuy¢ a la disminucion de
errores operativos y reprocesos durante el proceso productivo.

Se determind que la aplicacion del sistema Just in Time permitié disminuir la merma en
el area de tintoreria de hilo color, evidencidandose una mejor optimizacion del flujo de
materiales y de la programacion de la produccion, lo que evitd la acumulacion de
inventarios en proceso y la realizacion de tefiidos innecesarios.

Se determino que la aplicacion del Lean Manufacturing permitié mejorar la eficiencia
operativa y el uso de los recursos, evidenciandose en la reduccion del consumo de agua
blanda, el mejor aprovechamiento de la materia prima y la disminucion del tiempo
promedio del proceso productivo.

Se determiné que la aplicacion integral del Lean Manufacturing en el area de tintoreria
de hilo color permitié no solo reducir la merma, sino también consolidar un control
operativo sostenido del proceso productivo, evidenciandose en la estabilidad de los
resultados obtenidos después de la implementacion, el cumplimiento de los estandares

operativos y la mejora continua en el desempefio del personal.
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5.2. Recomendaciones

Se recomienda mantener la aplicacion del Lean Manufacturing en el drea de tintoreria
de hilo color, mediante el seguimiento permanente de los indicadores de merma, debido
a que su aplicacion permitio reducir desperdicios, optimizar el uso de los recursos y
contribuir a la mejora de la rentabilidad de la empresa.

Se recomienda reforzar la metodologia 5S a través de capacitaciones periodicas y
auditorias internas, ya que el orden, la limpieza y la estandarizacion del area de trabajo
demostraron reducir errores operativos y reprocesos, mejorando el desempefio del
proceso productivo.

Se recomienda consolidar la aplicacion del sistema Just in Time en la planificacion de
la produccion, debido a que su uso permitié optimizar el flujo de materiales, evitar la
acumulacion de inventarios en proceso y reducir la generacion de mermas que afectan
los costos operativos.

Se recomienda implementar un sistema de monitoreo continuo de los indicadores de
eficiencia operativa, como el consumo de agua blanda, el uso de materia prima y los
tiempos de proceso, considerando que su control permiti6 identificar oportunidades de
mejora y fortalecer la eficiencia productiva.

Se recomienda consolidar el Lean Manufacturing como estrategia de gestion en el area
de tintoreria de hilo color, debido a que su aplicacion permitié reducir mermas,
optimizar el uso de los recursos y mejorar la eficiencia operativa, generando un impacto

positivo en la rentabilidad y sostenibilidad de la empresa en el mediano y largo plazo.
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de tintoreria de hilo color.2.
Analizar de qué forma la
aplicacion del sistema Just in
Time disminuye las mermas en
el area de tintoreria de hilo
color.3. Identificar las mejoras
en eficiencia operativa y en el
uso de recursos que se logran a
partir de la aplicacion de
herramientas Lean

Manufacturing.

aplicacion del sistema Just in
Time disminuye
significativamente las
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verificacion
5SIndicadores de

merma y eficiencia

ANEXO 2: Matriz de Operacionalizacion de las variables

Variables

Dimension

Indicadores

Escala /

Unidad

Instrumento
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Nivel de clasificacion (Seiri)Nivel de orden
(Seiton)Nivel de limpieza (Seiso)Nivel de
estandarizacion (Seiketsu)Nivel de disciplina

(Shitsuke)

Lista de verificacion

5SAuditoria interna

Porcentaje (%)

Nivel de inventario en proceso Tiempo de

Registros de

Manufacturing o _ . . ' Kilogramos
Just in Time permanencia del material Fluidez del proceso produccion Control de (ke)Di
ias
productivo inventarios s
Andlisis de | Numero de causas identificadas Acciones correctivas | Diagrama Ishikawa .
) ) ) Frecuencia
Causa Raiz implementadas Registro de acciones
Registros de
Merma de Porcentaje de merma mensual Merma promedio por
' produccion Reportes | Porcentaje (%)
produccion lote _
operativos
Variable Dependiente:
Hojas de control
Reduccion de merma en el Eficiencia ) . Horas / lote
‘ ‘ Tiempo de proceso por lote Numero de reprocesos Registros de ‘
area de tintoreria operativa ) Frecuencia
produccion
Uso de Consumo de agua blanda Consumo de insumos _ m® / lote
Registros de consumo
recursos quimicos Porcentaje (%)
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