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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo disefiar un sistema basado en las
Herramientas de Manufactura Esbelta para aumentar la productividad en el area de produccion de

la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

Estableciendo como objetivo de estudio el area de proceso de produccién, realizando un estudio
mixto, a través de técnicas de entrevista directa con el duefio, el andlisis de datos y las fichas de
observaciéon en el area de produccion de ropa industrial, que permitio la identificacion de

actividades que no generan valor y que afectan la productividad.

Para la reduccion de desperdicios identificados y el tiempo de ciclo actual se propuso aplicar
herramientas operativas (5°‘S, kanban y Mantenimiento Autonomo), para poder prevenir el
deterioro de los equipos y mantener un ambiente de trabajo ordenado, limpio, seguro y agradable
para los trabajadores; asi mismo, con la finalidad de reducir tiempos (VSM) y de mejora continua

(eventos Kaizen).

Al finalizar, la propuesta e implementacién de las herramientas de Manufactura Esbelta se genero
un alto nivel de productividad y desempefio de la empresa adquiriendo beneficios. Ademas, se
recomienda concientizar al personal administrativo y productivo antes y después de la

implementacidn, de tal manera que se comprometan con la mejora continua.

PALABRAS CLAVES: Productividad, control, metodologia. VSM, 5S, optimizar.

Péag.

Cortez Vasquez M.
14



UNIVERSIDAD Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
PRIVADA

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de
DEL NORTE de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad probleméatica

La Manufactura Esbelta es un tipo de cdmo organizar y ayudar a mejorar el sistema de
productividad (personas, materiales, maquinas y métodos) que busca una mejora continua y
ejecucion de las tareas de una formas mas inteligente, con una gran calidad del servicio mediante
la eliminacion del despilfarro o desperdicios generados durante los procesos productivos. El
despilfarro es aquella actividad que no tiene ningun valor, pero se tiene que asumir un costo. Una
empresa esbelta debe modernizar sus métodos, que le permita lograr las transformaciones en el
comportamiento de todos sus componentes, recurriendo a las herramientas de mejora, prevencion,
solucion de problemas y una buena administracion. (Socconini, 2019).

En el mundo actual, la necesidad de mejorar los procesos productivos en las actividades
econémicas, ha convertido a la productividad en factor determinante para la sostenibilidad, en el
tiempo de los negocios debido a la alta competitividad que existe en cualquier tipo de industria y
servicios. Se ha convertido en un verdadero reto para diversas empresas e industrias que se han
enfocado en la aplicacion de nuevos modelos de desarrollo, con la finalidad de lograr
diversificacion y rapida reaccién a la diversidad de demanda, aplicando distintas formas de
produccién, que permitan la especializacion y la mayor eficiencia al momento de obtener el
producto final, con menores costos y un incremento de particularidad del producto en el mercado.

La industria textil a nivel universal, se ha convertido sumamente en una actividad
importante de manera econémica y en un sector influyente al momento de definir un acuerdo
comercial a nivel internacional. De esta forma, la industria textil es primordial, para la ayuda del

crecimiento y desarrollo de cualquier sociedad, uno de los principales soportes econémicos en
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paises del tercer mundo, tal como es el Per( y cada uno de sus departamentos, la cual requiere el
manejo de personas capacitadas para laborar en la produccion. La industria textil es un mercado
que sigue en crecimiento, con cientos de competidores a nivel mundial, los principales productores
de comercio textil son China, la Union Europea, los Estados Unidos y la India. Siendo China, el
mayor exportador mundial de textiles y prendas de vestir y en algodén y principal importador
Estados Unidos. (Mordor Intelligence, 2023)

El sector textil y confecciones en el Perd han ido mostrando y aportando al crecimiento
econdmico en los ultimos afios, a pesar de que durante la pandemia del COVID-19 la produccion
de ropa disminuy6 y la importacién aumento el doble, durante el estado de emergencia las
empresas de textileria y confecciones comenzaron a fabricar mascarillas y cubre zapatos. Durante
este tiempo, se acelero la subvaluacién y el contrabando en el sector informal. A pesar de ello, ha
ido recuperandose gracias al mercado internacional, ha sido atribuido por la excelente calidad y
prestigio de las fibras elaboradas de vicufias y alpacas, incluyendo también el cultivo de algodones
que son de alta calidad, con la confeccion de prendas de vestir y otros articulos. Cabe resaltar que,
las exportaciones textiles peruanas alcanzan su mayor valor desde 2012 con envios por USD 144
millones en enero de 2023, posicionandose como el cuarto sector econémico que mas crecid
durante el mes de enero (COMEXPERU, 2023).

Actualmente, existen empresas que aln manejan su proceso productivo de manera
artesanal; la poca inversién en innovacion, capital humano y maquinaria de tecnologia avanzada,
por lo que los resultados de su trabajo muchas veces son poco rentables. Sobre ello, ADEX ostenta
que los despilfarros existentes en la cadena productora del area textil se vienen reflejados en sus

elevados costos y la disminucion notoria de competitividad; y la manera de afrontar dicha situacion
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es afadiendo valor a la cadena continua para asi poder incrementar la productividad y
competitividad (Gestidn, 2019). De esta manera se va creando una serie de incumplimiento en los
pedidos de clientes, con el simple hecho de no contar con un almacenamiento de productos para
las ventas, creando pérdidas para la empresa.

En la actualidad existen pocas empresas dedicadas al comercio textil en Cajamarca, a pesar
de la cantidad de empresas dedicadas al sector minero, por la abundancia de recursos existentes en
esta region, la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L no es ajena a esta realidad, brinda sus
servicios al sector minero con 6807 ventas realizadas durante el Gltimo mes de marzo del 2023.
Los productos que son confeccionados en su mayoria para el sector minero son todo tipo de ropa
industrial los cuales siguen el siguiente proceso de fabricacion: Pasa por la maquina de cortadora,
maéaquinas de costuras, remalladoras planas, recubridor, seguidamente al ojal y boton para finalizar
su proceso en una bordadora.

Para la correcta aplicacion de Manufactura Esbelta en la empresa, deberia existir seguridad
de los duefios de las empresas e informarse de que manera aporta y mejora este método a dichas
entidades; habiendo asi, un cambio de trabajadores y formando lideres, orientandolos sobre la
empresa y su mantenimiento con acciones motivacionales y la constante comunicacion. De esta
manera, se consigue la reduccion de tiempos, optimizando la distribucion de planta y organizando
las areas de trabajo, obteniendo una mejora continua de la empresa. La propuesta o plan de mejora
es un acumulado de operaciones planeadas, establecidas, constituidas y sistematizadas que
implementa y ayuda a las empresas para su mejor organizacion y operaciones, para que asi se
observe cambios y ver resultados, mediante la mejora de sus procesos y estandares de servicio.

(Aguilar, Pefia & Navarrete, 2018). El objetivo de un plan de mejora, es elaborar un grupo de
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acciones para la busqueda y control de las distintas areas, con problemas detectados durante el
proceso de evaluacidn, se procura lograr el mejoramiento continuo de la empresa.

Bajo el concepto de Manufactura Esbelta, se encuentran los tipos de desperdicio, ocurre
desde la recepcion de la orden del cliente hasta el despacho de la misma, se dan en cualquier tipo
de empresa. El desperdicio por transporte innecesario, son movimientos innecesarios que se
realizan en la empresa, y mover material de un lugar a otro sin sentido alguno (Domino, 2021).
Los tiempos de espera; debe realizar un programa donde sea necesario el cumplimiento de
actividades; evitar, el retraso de los materiales e insumos que se necesitan (Production Tools,
2022). El proceso inapropiado o reprocesos, es el aumento de trabajo extra, esto se origina por la
falta de informacion de los empleados al momento de realizar la operacion de produccién, o de no
haber elaborado la produccién correctamente (Infraspeak, 2020). El despilfarro por defectos, se
debe muchas veces a los productos o procesos de mala calidad, asi como la repeticion de procesos.
(Haycock C., 2021). Por ultimo, tenemos el desaprovechamiento del talento humano, que viene
dado por la falta de capacitacién al personal, durante el manejo de las maquinas en las distintas
areas (Ampexa S.A, 2022).

Cabe predominar, que la importancia de la productividad, como indicador, permite que se
pueda medir la eficiencia es un proceso productivo y propone gestiones de cdémo mejorar o
mantener la calidad, ya que el aumento de la productividad ayuda al crecimiento econémico.
Algunos elementos que afectan la productividad, son la calidad y la eficacia en la que se encuentran
los recursos, el capital, la mano de obra, entre otros (OBS Business school, 2019). La
productividad, es la forma mas eficiente para generar recursos midiéndolos en dinero, para hacer

rentables y competitivos a los individuos y sus sociedades. Actualmente, se logra aprovechar con
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mayor efectividad los recursos destinando de manera eficiente los mismos, tienden a obtener
mayores margenes de ganancia. En efecto, el impacto de la productividad en las empresas se
percibe a todos los niveles como factor fundamental del ahorro de costos, ahorro de tiempo e
instrumento para alcanzar objetivos.

La presente investigacion surge de los problemas encontrados en la empresa Textil
ANGELES KATARI E.I.LR.L, por lo que planteamos soluciones con las herramientas Manufactura
Esbelta, con el fin de minimizar costos e incrementar las utilidades de la empresa. A pesar de que
esta empresa ha crecido continuamente a través de los afios, no se ha podido desarrollar de una
manera organizada, por lo cual en el proceso de produccidén se encontraron actividades no
necesarias, no tiene una buena planificacién, tiempos de aislamiento, desperdicios o despilfarros,
linea de produccion no organizada; en el caso mano de obra, no existe capacitaciones, y los
trabajadores no cuentan con la informacion adecuada para realizar su trabajo. No se realiza, un
control durante el proceso de produccion, en el caso de los materiales, no existe una planificacion
de generar compras diarias, ademas pérdida de tiempo y dinero, parada en el proceso productivo
y entregas fuera del tiempo establecido en los pedidos. Su productividad es baja y sus costos son
elevados.

Se disefia un sistema basado en las técnicas de Manufactura Esbelta, iniciando con el
diagnostico de las lineas que generan mayores ingresos Yy desperdicios a la empresa. La
disminucion o eliminacién de despilfarros ayuda a mejorar la calidad del producto; mayor
productividad, menores gastos y, por tanto, menores precios, eso ayuda a que aumente el consumo
0 pedidos por parte de los clientes, como una mejor demanda de productos, lo que implica mayores

puestos de trabajo y ganancias para las empresa. Se debe lograr un flujo de valor sin interrupciones
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del producto o servicio durante el recorrido de la cadena de valor. Asi mismo, mejorar la
productividad y las diferentes dificultades que tiene la empresa, asi en un futuro esté en las
condiciones ideales para implementar Manufactura Esbelta, logrando que la empresa alcance las
metas de produccion previstas, elevando asi la satisfaccion del cliente.
1.2. Formulacion del problema
¢De qué manera el disefio de un sistema basado en las herramientas de manufactura esbelta
mejorara la productividad en el area de produccion de la empresa textii ANGELES KATARI
E.LR.L.?
1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General
Elaborar el Disefio de un Sistema basado en las herramientas de Manufactura Esbelta para

aumentar la productividad en el area de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI
E.LR.L.
1.3.2. Obijetivos Especificos

- Identificar los desperdicios y la productividad en el &rea de produccidon de la empresa textil
ANGELES KATARI E.I.R.L antes del disefio de la propuesta.

- Elaborar el disefio de la propuesta de mejora para el aumento de productividad en la
empresa.

- Medir los desperdicios y la productividad después de la propuesta de mejora en el area de
produccion.

- Determinar el costo financiero para medir la viabilidad del disefio de propuesta de mejora.
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1.4.  Hipdtesis
1.4.1. Hipotesis General
El disefio de un Sistema basado en Herramientas de Manufactura Esbelta aumentara la
productividad en el area de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.
1.4.2. Hipotesis Especifica

- Al realizar el diagnostico de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L. de identificara
los desperdicios y la productividad actual.

- Al realizar el diagnostico actual, se disefid la propuesta de mejora con la ayuda de
herramientas de Manufactura Esbelta, que permitira aumentar la productividad en el area de
produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L.

- Al disefiar la propuesta de mejora se incrementara la productividad en el area de produccién
de la empresa textil ANGELES KATARI E.l.R.L.

- Al determinar el costo financiero que demanda hacer la propuesta de mejora, se lograra

medir la viabilidad del disefio de la propuesta mejora.
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CAPITULO II: METODOLOGIA
2.1. Tipo de Investigacion

El enfoque de la investigacion fue MIXTO porque se realizo la recopilacion de datos y su
analisis para asi resolver la pregunta de investigacion y probar las hipotesis, concentrandose asi en
las mediciones numéricas. Por lo tanto, influyen sus padrones matematicos y la cantidad.
(Caballero A., 2014)

El nivel de investigacion fue APLICATIVA, tras realizar la evaluacion de la empresa, se
elaboro solucion a los problemas o cuellos de botella encontrados, asi mismo; se impulsé en
desarrollo econdémico, de los trabajadores y de la empresa (Lozano E., 2017).

El alcance de esta investigacion fue EXPLICATIVO. Porque, se encargd de establecer
relaciones de causa-efecto, permitiendo que se encuentre el como y porque suceden las cosas de
manera mas detallada, como entrevistas y diferentes estudios para la recopilacién de datos y
deducir cuales fueron los problemas y las causas que lo provocaron (Arias R., 2020)

El disefio de la investigacion fue PRE-EXPERIMENTAL, porque se realizd6 una
investigacion de una sola variable para ver los efectos que produce, es algo previo a la aplicacién
del experimento (Rubin, C. & Babbie, S. ,2017)

Para que se pueda llevar a cabo la investigacion, se realiz6 asi un pretest de la empresa
textil mediante la aplicacion de una entrevista con el duefio y recopilacion de los datos actuales de
la empresa que fueron plasmados en diagramas de diagnostico. A partir de ello, se sigui6 una serie
de actividades y se agregd a la variable independiente que pertenece a las Herramientas de

Manufactura Esbelta.
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2.2. Poblacién y Muestra
2.2.1. Unidad de estudio

Empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.
2.2.2. Poblacion

Todos los procesos productivos que tiene la empresa textil ANGELES KATARI E.LLR.L.,
durante el periodo de noviembre del 2022 a marzo del 2023.

2.2.3. Muestra

La muestra esta constituida por el proceso de produccion de la empresa textil ANGELES
KATARI E.I.LR.L., es la misma que la poblacion, durante el periodo de noviembre del 2022 a
marzo del 2023.

La eleccion de la muestra, se tomd para criterio el muestreo no probabilistico, elegido por
conveniencia, ya que segun (Hernandez, 2014), en este caso la eleccion de los elementos no
depende de la probabilidad, sino depende de la investigacion, esta es utilizado para seleccionar a
la linea de produccidn de la empresa textil, donde estan los problemas encontrados y por resolver.
2.3.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Las recolecciones de informacion de los métodos utilizados son:

- Cualitativo: Para este método manejamos fuentes primarias y secundarias con las técnicas
de la entrevista y el analisis de contenido.

- Cuantitativo: En el método cuantitativo manejamos informacion primaria con técnicas
como toma de tiempos y medicidn de distancias.

- Observacion: Utilizamos informacion primaria con la técnica de guia de observacion.
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Tabla 1

Técnicas e instrumentos

Técnica Justificacion Instrumentos Aplicacion en...
_ Identificar los actuales procesos de . Jefe directo de la empresa
Entrevista 3 _ Guiade la _
produccion de la empresa textil. entrevista.  textil
. Observar y tomar nota de sus )
Observacion . ) Areas del proceso de
_ procesos de produccion de cada Ficha de 3
Directa ] observacién. produccion de la empresa.
area.
. Conseguir informacidn e historial
Analisis de . Datos del proceso de
de la empresa en sus procesos de  Indice de 3
Datos y datos. produccién de la empresa.
produccion.

Nota: esta tabla muestra que técnicas e instrumentos vamos a utilizar para la obtencién de datos
de la empresa.
2.3.1. Entrevista

El objetivo de esta técnica fue identificar el actual estado de la empresa textil ANGELES
KATARI E.ILR.L. En la cual como procedimiento se tuvo la elaboracion de esta, donde se
determind entrevistar al Jefe de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L. teniendo en cuenta
la posicion que ocupa en la organizacién y la informacién que puede brindar, mencionando sus
responsabilidades y actividades.

- Secuela de la entrevista: Escribir toda la informacion necesaria, verificacion de los

resultados por parte del entrevistador. Archivo de los resultados de la entrevista.
2.3.2. Observacion Directa:

El objetivo es que se observa los procesos de produccién de la ropa industrial y también la

variedad de problemas o fallas en la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L., asi mismo, se
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realizé una toma de tiempos y medicion de las distintas areas y procesos, observandose de manera
detallada como hacen la elaboracién del producto.

- Secuela de la observacion directa: Anélisis de diagnostico del area de cada proceso de
produccidn, registro de toma de tiempo, registro de mediciones de area y proceso de produccion,
registro de los metodos de trabajo de cada operario.

2.3.3. Anadlisis de Datos:

Esta técnica ayudo para buscar, analizar y recopilar los datos del area de produccion de la
empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

- Secuela del andlisis de datos: Elaboracién de la propuesta de mejora, identificar variables
e identificar el objetivo de produccion.

2.3.4. Validez

Segun (Fernandez R., 2019), la validacion de instrumentos, consiste en resaltar el control
del contenido medible; es decir, el grado de medicidén que representa la medida de variable o
concepto.

La validez se realizd a base del juicio de valor de tres expertos, en donde se considero los
criterios de relevancia, coherencia y claridad, los expertos han verificado si los items trazados
atafien a la dimension y por consiguiente evaltan a cada una.

Tabla 2

Validacion de instrumentos de recoleccion de datos mediante el juicio de Expertos.

VALIDADOR GRADO RESULTADO
Luis Quispe Véasquez Magister Aplicable
Elmer Aguilar Briones Magister Aplicable
Karla Sisniegas Noriega Magister Aplicable
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2.3.5. Confiabilidad del instrumento

Es un instrumento de medicion que se observa la relacion de lo realizado a los objetivos
cuyos resultados al ser aplicados son exactos, en donde la confiabilidad hace mencion al grado de
conveniencia con que son medidas las variables, segin (Hernandez, Fernandez, Baptista, 2014).
En consecuencia a los datos obtenidos de la investigacion, la confiabilidad de los instrumentos se
asume el 100%, ya que seran parte de los registros oficiales de la empresa ANGELES KARATI
E.LR.L.

2.4.  Procedimiento de tratamiento, analisis de datos.

Se determina las herramientas de Manufactura Esbelta en base a los datos obtenidos.

- Diagramas de operaciones de procesos, se elabor6 para observar por las diferentes etapas
por las que pasa un producto, pudiendo asi identificar los cuellos de botella, y los principales
problemas de la empresa y en donde es que se producen.

- Diagrama de analisis de procesos, ayudé a identificar el tiempo y la distancia recorrida en
el area de produccion, siendo de esta manera un complemento del diagrama de operaciones.

- Diagnostico de procesos es la elaboracion, brinda informacion de los problemas dentro de
la empresa, estos son observados en el proceso de produccién de la empresa, para luego poder
realizar una matriz de identificacion de pérdidas.

- Diagrama de Pareto, sirvid para identificar los principales problemas clasificandolos de
manera grafica de mayor a menor relevancia. Enfocados y buscando soluciones. Se realizo el
grafico con el nimero de ponderacion de Riesgos.

- Diagrama VSM (Value Streanm Mapping), conocido como el diagrama de flujo de valor,

este diagrama se realiz6 con la intencion de desechar tareas que no generen valor, y asi poder ser
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mas eficaces a la hora de entregar un producto, este se realiza con el proceso de produccién hasta
la entrega del producto al cliente.

- Diagrama de Ishikawa, es el anélisis causa-efecto, aparte que ayuda a resolver los
problemas actuales, también sirvio para prevenir problemas futuros, tanto en el proceso productivo
como en los trabajadores.

- Herramientas kanban, ayud6 en la reduccion de productos defectuosos, mejorando también
los tiempos de produccion y mejorando el takt time.

- Herramientas kaizen, se aplico con las 5°S, se elabor6 con este método las herramientas y
recomendaciones para crear un plan de mejora continua.

- Herramientas TPM (Mantenimiento autonomo), se realizo para los distintos equipos en
funcionamiento, evitando asi los productos defectuosos o averias en los equipos de trabajo.

Para la elaboracién de la investigacion, de cuadros y gréaficos, entre otros datos se utilizd
los siguientes programas:

- MS Word (elaboracién del informe de investigacion)

- MS Excel (realizar los calculos matematicos, cuadros y graficos)

- MS PowerPoint (presentacion de esta investigacion)

2.5.  Aspectos éticos

En el presente trabajo se ha utilizado herramientas de Manufactura Esbelta para analizar e
investigar los problemas de produccion de la empresa, de la cual se ha tomado de manera
transparente y efectiva datos reales de la organizacion, para asi manejar decisiones futuras y

convenientes. Cabe sefialar, que hemos utilizado referencias de articulos cientificos, libros,
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revistas, tesis, etc. de manera sustentada y mencionada, respetando los derechos de los autores de

cada fuente.
2.6. Variables

Variable Independiente: Herramientas de Manufactura Esbelta

Variable dependiente: Productividad
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Tabla 3

Variable Independiente

Disefio de un Sistema basado en Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la productividad en el area de produccion
de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

Varlab-le Definicion Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Férmulas items
Independiente Conceptual
: : TCoperacionl A~ 2
Son Las herramientas de . Tiempo de ciclo + TCoperacion2 + -+ (,_Cual es el FOtaI de
. Tiempo del (TCT) . tiempo de ciclo?
herramientas Manufactura Esbelta es la + TCoperacionN
que facilitan la forma de como agregar ~ Proceso Tiempo (° de estaciones x ¢Cuénto es el tiempo
eliminacion  de valor al producto, servicios ocioso(To) L ST ocioso total?
las operaciones y procesos, de esta manera Ti q
Herramientas que no adicionan mayor productiyidad en la Transporte distI:rT(]:FiJ;toial ¥D,D ¢Cuanto es el tiempo de
de la ningin  valor. empresa, realizando un  innecesario recorrida(D.D) = T.Distancia recorrida distancia recorrida?
Manufactura Reducir trabajo eficiente sin tanto % de fal d cul | )
ioi i e falta de ; Cudl es el porcentaje
Esbelta des_perd|C|os y esfuerzq. _ _Re_dumendo Sobre- Zalidad el (N2 de uds. con problemas) ée calidad dF; los J
mejorar desperdicios, disminuyendo procesamiento /(Produccion Total) x100 )
operaciones. tiempos y mejora de proceso(Cp) procesos"
(Mufoz, Zapata, servicio al cliente (Ibarra y Producto indice de (uds.procesada ¢Cudl es el indice de
Medina, 2022) Ballesteros, 2017). defectuoso Calidad — uds.descartadas) calidad de los productos

/(uds.procesadas) x100

defectuosos?

Nota: esta tabla muestra la variable independiente con sus respectivos indicadores.
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Tabla 4

Variable dependiente

Disefio de un sistema basado en Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la productividad en el area de produccién
de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

D;;aerr:g?elﬁte gf::::&‘ﬁ; Definicion Operacional ~ Dimensiones  Indicadores Formulas items
La variable de % de (z;(operqcionez)s) g,_CuéI es eldpor(_:engaje de
ivi iVi + inspecciones tiempo productivo?
Se encarga prOd_UCthldad’ Qy.Uda. a act|V|da_des /Gt(op. +insp. +transporte Pop
de medir y medir _Ias ef|C|enC|§s Actividades de productivo + demora))
calcular la product|_vas, es  decir, productividad % de (St(demora ¢Cuanto es el porcentaje
cantidad de Conegu!l la_ mayor actividades T transporte)) de tiempo improductivo?
bienes producuon, pero con . ducti /O t(op. +insp. +transporte
Productividad servicios Y minimos recursos. Esto PIOGHETIVG  + demoray) , .
roducidos ayudara a la empresa a o M0 ¢Cual es I_a cantidad de
procuc mejorar, con  mayor Productividad 2 cion reat productividad por
en un tiempo jorar, y Mano de Obra ( rea) i
determinado rentabilidad de proyectos /(N® de operarios) trabajador?
(Betancourt. y mejores pagos Yy Productividad ;Cuanto es la
' capacitaciones para Ssus Productivi productividad h — H L
D.F., 2017 _ roductividad *’ . . productividad por hora -
) trabajadores. hora— Hombre . (cantidad de produccion(und. Hombre?

(Sevilla,2020)

/(h—H)

Nota: esta tabla muestra la variable dependiente con sus respectivos indicadores.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS

- Resultado 1: Identificar los desperdicios y la productividad en el area de produccidn de la
empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L antes del disefio de la propuesta.
3.1. Diagnostico General de la empresa
La empresa cuenta con 2 cortadoras que facilita el proceso de corte de las telas a cada
trabajador, 7 maquinas de coser; 1 remalladora para sellado de la costura, el recubridor para los
acabados con elasticos y ribetes, 2 brocheras para el ojal y botdn y las 2 bordadora que se ejecuta

de acuerdo al pedido del cliente y haciendo posible la produccion de textiles en la empresa.

Tabla b

Maquinas y equipos

L - ~ Tiempo de N° de
Maquina Estado Antiguedad-afios Mantenliomiento Unidad

Cortadora bueno 5 1 afio 2
Magquina de bueno 4y6 1 afio 7
costura

Remalladora bueno 7 1 afio 1
Recubridor bueno 2 1 afio 1
Brochera bueno 4 1 afio 2
Bordadora regular 7 1 afio 2

Nota: el cuadro muestra las maquinas que se utilizan, la cantidad y el estado.

La empresa se encuentra ubicada en Jr. Jequetepeque, en donde las areas estan distribuidas
en dos pisos; donde en el primer piso se encuentran las areas de despacho, cortadora, maquinas de
costura, remalladora, recubridor, brochera y bordado; en la segunda planta estan las areas de corte
junto al almacén. Sus principales insumos son tela, tinta para estampar, hilo de coser, entre otros

materiales; estos facilitan el proceso de produccion.
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Actualmente, la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L se encuentra produciendo y

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

distribuyendo una variedad de ropa industrial, principalmente para el sector minero. Los productos
se dividen de acuerdo a los materiales utilizados para su produccion en tipo de tela, materiales
utilizados y procesos por los que pasa.

En la Tabla 6 muestra la cantidad de produccion de las diferentes lineas de confecciones
para los meses de noviembre del 2022 a marzo del 2023. Los principales productos a elaborar son
chalecos, pantalones, casacas, ya que se fabrica casi la misma cantidad. No se muestra el detalle
de la produccion de los demas productos, porque son elaborados eventualmente al no tener una
demanda constante:

Tabla 6

Produccion mensual de cada tipo de producto fabricado.

PRODUCTO Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo PROMEDIO
Mameluco 430 315 276 705 820 509.2
Casacas 330 150 183 467 501 326.2
corporativas

Casacas térmicas 588 365 257 1182 1575 793.4
Uniformes en drill 308 125 100 570 700 360.6
Uniformes en 180 75 64 374 556 249.8
Dennin

Chalecos 918 515 440 1649 2076 1119.6
PRODUCCION

SIN DEFECTOS 2754 1545 1320 4947 6228 3358.8
CANTIDAD REAL 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6

PRODUCIDA

Nota: este cuadro muestra la produccion de los productos de alta demanda.
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Luego del analisis de datos sobre la produccion, encontramos el registro de productos

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

defectuosos, hallados durante la produccién y en los distintos procesos; se hace la verificacion del
producto y si hay algun error o reproceso antes de llegar a la parte final del producto terminado.

Mediante la observacion directa se identifico los productos fallados durante el proceso para
determinar el producto defectuoso promedio, para poder estandarizarlos y aumentar la produccion
de la empresa, desechando los problemas.

Se realiz6 las observaciones, desde la recepcion de la tela hasta el empaquetado del
producto terminado, resultando con un promedio de 52 productos defectuosos. Y se observa que
el mayor problema de produccion es en la maquina de costura, ya que la maquina sufre de paradas
por su fallo en la produccién y tiempo de antigiiedad.

Tabla 7
Productos por reprocesar con defectos.

RECOPILACION DE PRODUCTO DEFECTUOSO
PROCESOS nov-22 dic-22 ene-23 feb-23 mar-23 PROMEDIO

De Recepciéon de MP al
Moldeado y Medicion
De Moldeado y Medicion 32 o7 15 55 54 37

a Magqg. De Coser

52 35 25 86 203 80.2

De Mag. De Coser a 83 64 54 154 193 109.6
Remalladora
De Remalla}dora al 21 34 26 43 35 31.8
Recubridor
De Recubridor a 7 6 5 10 16 9
Remalladora para forro
De Remal_ladora p?ra > 1 2 5 7 3.4
forro a ojal y botén
De ojal y boton a bordado 3 0 0 3 9 3.0
De bordado a 7 4 6 12 15 9
empaquetado
De Empzilquetado a 16 o5 15 45 47 30
Almacén de PT
Total " 223" 196" 148" 413" 579 311.8

Nota: Este cuadro representa la recopilacion de productos defectuosos durante el proceso.
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3.1.1. Diagrama de Analisis de procesos

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Es una investigacion de las operaciones al ser observadas, siendo un analisis global de los
procesos. Siendo de esta manera un estudio de métodos; asi mismo, es el hallazgo y definicion de
problemas, y ayuda a realizar un proceso para su solucién. Es por esto que, el analisis de procesos
es importante, para tomar una decision mas efectiva y comprometida al momento de resolver cada
problema encontrado. (Himmelblau, D. y Bischoff, K., 2021)

El diagrama de analisis de procesos, esta enfocado en la produccion textil de ropa industrial
desde la recepcion de la materia prima hasta el producto final en almacén. A continuacién, se
describira los principales procesos para la fabricacion de los diferentes productos en confeccion.
La materia prima ingresa a la empresa en fardos tela, la cual es inspeccionada por el personal, se
realiza un moldeado y medicion de acuerdo al tipo de producto antes de empezar su elaboracion
de confeccidn. Luego, pasa al area de cortado, para luego pasar a las maquinas de costura, luego a
la remalladora para sellar la costura, luego a la recubridora para los elasticos, para regresar a la
remalladora para sellar forro y elasticos, seguidamente por la brochera (ojal y/o boton) para
terminar en el bordado ya que esta maquina es mas antigua sufre de ciertas averias al momento de
la produccién, por eso hay una demora e inspeccion de la maquina durante su funcionamiento y

por ultimo, pasa por el empaquetado para luego terminar en el almacén.
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Figura 1

Cuadro resumen del diagrama de Operaciones

Materia Prima ° B
20' 1 Recepcidn e inspeccion de telas
2'53" 35m 12' Bordado
Transporte a recubridor
30'
Moldeado y medicion de tela 7' Recubridor 2'42" 2 Fallo de Maquina
8m
6' Transporte a Corte 3.2m
2'33" Transporte a Remalladora 2'15" 3 Apagado de Maquina
1417" Corte de Tela 9's5" 1 Revisar Maquina
10' Remalladora por forro
Desperdicio de tela
3m
2'13" 2 Transporte a Maquina de costura 3m 1's" Prender maquinay operar
2'37" Transporte a ojal y botén 4
3m
217" Transporte a Empaquetado
60' 3 Costura 8'5" 1 Busqueda de Botény
medidas para el Ojal
2.5m 5'58" 2 Inspeccion y empaquetado
2'03" 3 Transporte a remalladora 11'33" Ojal y Boton
4m 6' 8m
Transporte a bordado Transporte a almacén de PT
17'50" Remalladora 3'08"
@ a Almacén de PT

Nota: Representa el Proceso de Operaciones de la fabricacion de ropa industrial de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.
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1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Tabla 8

Cuadro resumen del diagrama de Operaciones.

CUADRO RESUMEN
SIMBOLO DESCRIPCIONCANTIDALC PORCENTAJE

Q Operac?n ) 8%
Inspeccion

Inspeccion 1 4%

Q Operacion 8 32%

|:> Transporte 9 36%

) Demora 4 16%

v Almacén 1 4%

TOTAL 25 100%

Nota: este cuadro es el resumen del proceso de operaciones.

Diagrama de operaciones de la fabricacién de ropa industrial, se muestran todas las
operaciones con su respectivo porcentaje operativo para cada una de ellas, siendo asi que las
operaciones representan un 32% de todo el proceso, el transporte tiene un 36% del total, notando
que tiene un déficit, se podria optar por lo ya mencionado en el anterior diagrama que seria una
mejor distribucion de planta; los almacenamientos representan el 4% de las operaciones siendo
esta una operacion poco dificil de mejorar ya que se necesita de manera obligada para la

organizacion de la materia prima. Por altimo, se tiene un 20% en las inspecciones y demoras.
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Descripcion del proceso de elaboracion de ropa industrial.

Descripcion Tiempo(min) Distancia(m)
1 Recepcion e inspeccion de tela 20
2 Moldeado y medicion de tela 30
3 Transporte a Corte 6 8
4 Corte de Tela 14.17
5 Transporte a Maquina de costura 2.13 3
6 | Costura 60
7 Transporte a remalladora 2.3 2.5
8 Remalladora 17.50
9 Transporte a recubridor 2.33 35
10 Recubridor 7
11 Transporte a Remalladora 2.33 3.2
12 Remalladora por forro 10
13 Transporte a ojal y boton 2.37 3
14 Bulsqueda de boton y medidas para ojal 8.5
15 Ojal y Botdn 11.33
16 Transporte a bordado 3.8 4
17 Bordado 12
18 Fallo de Maquina 2.42
19 Apagado de Maquina 2.15
20 Revisar Maquina 9.5
21 Prender maquinay operar 15
22 Transporte a Empaquetado 2.17 3
23 Inspeccién y empaquetado 5.58
24 Transporte a almacén de PT 6 8
25 Almacén de PT 0
TOTAL 240.29 38.2

Nota: este cuadro muestra el proceso productivo detallado de ropa industrial.

3.1.2. Diagrama de Ishikawa

Basandose en la data y observacion dentro del proceso de produccion se hallaron las

principales causas de los desperdicios y mermas, ya que esto tambien perjudica en el tiempo de

entrega del producto final. A continuacion, se muestra de manera agrupada.

Cortez Vasquez M.
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Figura 2

Diagrama de Ishikawa
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Disefio de un Sistema basado en Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la productividad en el area de produccion
de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L.

FALTA DE FALTA DE UN MANUAL DE
E')I'(I;:AESKI gE DE MATERIALES CALIDAD PARA LOS
ORACTICAS HILng IIE\/ISAé_OS PROCESOS
DEFICIENTES " géLRT&AMDAE . ROMPEN PROCESOS NO
INCENTIVOS FALTA DE MP EN ENTREGAS ESTANDARIZADOS
STOCK TARDIAS
ROTACION DE MALA )
PERSONAL NO SE APLICA CALIDAD DE MALA COMUNICACION CON
POLITICAS DE MATERIAL PROVEEDORES DE MP TRANSPORTE INNECESARIO
SUELDOS E %
INCENTIVOS
MUY LENTA FALTA DE ]
OPERARIOS
VELOCIDAD MEDICION DE
MAQUINA DE c ALIEE:R2CION FALTA DE LIMPIEZA EXPUESTOS
BORDADO EN INSTALACIONES
PIEZAS FALTA DE POLITICAS
DEFECTUOSAS AUSENCIA DE VARIEDAD DE DE PROTECCION AL
INDICADORES MEDIDAD MALA TRABAJADOR
FALTA DE DISTRIBUCION DE
MANTENIMIENTO SUPERVICION NO PLANTA
MAQUINAS MAL PREVENTIVO CUENTA CON MANUAL

POSICIONADS

DE LA
PRODUCCION

MAQUINARIA

NO HAY GESTION /

DE CALIDAD

DESORDEN EN EL

\

NO SE APLICA
POLITICAS DE
CALIDAD

FALTA DE ESPACIO \

AREA DE PROCESOS

Nota: el gréafico representa los principales factores de la baja productividad de la empresa textil.
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de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.l.R.L.

Mano de obra: Debido a que las personas que ocupan este proceso tienen exceso de trabajo
y fatiga, por ello tienden a disminuir su capacidad. En el proceso de confeccidn a los trabajadores
les hace falta una capacitacion constante, no tiene definido las tareas u operaciones que debe
realizar durante la jornada laboral, porque a veces se encuentra realizando operaciones en
empaquetado o en el area de confeccion colaborando con las operaciones que estan atrasadas u
otras actividades. Durante el proceso de costura, hay seguimiento del desempefio del operador
debido a que no hay tiempos precisos de cada operacidon y no hay incentivos que los motive,
teniendo asi un ritmo de trabajo lento y exceso de rotacion de personal.

Material: Existe faltantes de material que ocasionan tiempos perdidos, como la busqueda
por cada una de las herramientas y procesos con el fin de encontrar y saber el estado de la prenda
si se encuentra en reproceso. Por otra parte, en la materia prima no hay existencia en stock en
ningun tipo de material, lo cual genera tiempos muertos; también, materiales desorganizados.

Meétodo: No se prioriza los pedidos de cada cliente, las 6rdenes de confeccién son
interrumpidas cuando la orden anterior aun no se ha culminado, esta causa genera otro efecto el
cual es la recoleccion de producto que no son finalizados en el tiempo adecuado.

No hay igualdad de trabajo debido a falta de presencia de tiempos estandares, lo cual no
permite realizar una planificacion de tiempos de culminacion de cada lote, generando de esta
manera estimaciones erroneas de los tiempos de entrega al siguiente proceso y por ende al cliente.

Transporte innecesario del trabajador es lento, el proceso no cuenta con tiempos estandares,
el jefe no puede generar indicadores que califiquen el desempefio de cada operador.

Magquinaria: Se determind que la posible causa del retraso de entrega de pedidos es la

parada de la produccion por falta de mantenimiento a las maquinas, sobre todo a la maquina de
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bordado, que es la que mas dificultad tiene para operar de manera correcta. No existe seguimiento
a la frecuencia de dafios generados en las maquinas, lo que provoca que la reparacion no se realice
de manera oportuna.
El exceso de tiempo en la maquina de costura es de 60 minutos, debido al tiempo de funcion
debe tomarse en cuenta una renovacion de equipo y su mantenimiento respectivo.
Medicion: Existe ausencia de indicadores, ocasionando una planificacion erronea de los
tiempos de culminacién del proceso. También, la calibracion de medidas no esta estandarizada por
lo que puede salir productos defectuosos o de otro tamafio que no corresponde y de la misma
manera no hay un manual de calidad para supervision de las maquinas y la operacion de las
mismas.
Entorno del trabajo: Se encontraron dos causas las cuales fueron: el desorden del area de
trabajo, instalaciones compartidas, por la falta de espacio, y esto genera que el operador ejecute
sus operaciones de manera incomoda; asi mismo, las sillas de cada operador no son ajustables de
acuerdo con la altura, siendo asi que los operadores optan por ponerse cojinetes sobre la silla para
tratar de regularlas. Las operaciones se ejecutan en un entorno donde la limpieza y el orden no se
aplican de manera correcta, para obtener una herramienta tiene que ser buscada en cualquier lugar

de la empresa; asi mismo, para ir de proceso en proceso, no hay buena distribucién de planta.

A continuacion, se presenta algunas imagenes de los desperdicios en el area de produccion:
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Figura 3

Situacion actual de desorganizacion en el area de produccién

Figura 4
Ubicacion actual de los materiales y MP en el area de produccion

‘il',?:ii",.'ﬂ,‘gi. A TER | QL

i

Q‘
Nota: Fotografias tomadas en planta.

o

-

3.1.3. Diagrama de Pareto

Es un gréfico de barras en donde se observa la clase de problemas a investigar, las enumera
en cualidades de forma descendente, el cual es utilizado para analizar causas, estudiar los
resultados y de esa manera poder plantear una propuesta de mejora continua; es decir, que ayudara
en la investigacion, para la deteccion de problemas del mas al menos importante (Delers A., 2016).
Se realizo el diagnostico de procesos, con los principales problemas en los distintos procesos

encontrados en el diagrama de Ishikawa.
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Tabla 10

Problemas Identificados y tipo de Actividad

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

TIPO ACTIVIDAD ~ DESCRIPCION DE SUB ACTIVIDADES ~ Faltade  Excesode Rotacionde Faltade Piezas Maguinas Falta de Mala _ Faltace
U . . mal - calidad de Desorganizacion MP en
capacitacion trabajo personal Incentivos  defectuosas - mante nimiento .
posicionadas Material stock

[N
=
[

Molde y medicion de las telas
Se realiza el corte de las telas
Se realiza el proceso de costura
Se utiliza la remalladora
Se utiliza el recubridor
Remallador para forro
Se realiza el ojal y se coloca el botén
Opera la maquina de bordado
Apagado de la maquina de bordado
Prender méaquina de bordado y opera
La tela se lleva para ser cortado
Se transporta al area de costura
Prenda se transporta hacia la remalladora
Se transporta al recubridor
TRANSPORTES  Transporte al remallador para forro
Se transporta al area de Ojal y Botén
Se transporta al area de Bordado
Se transporta al empaquetado
La ropa industrial es tranportada al almacén
Verificacion de prendas en buen estado 1
Verificacion de la maquina de bordado 1
ALMACENAMIENTO Se almacena la ropa industrial
ESPERAS O Demora por busqueda de Boton y medidas de Ojal 1 1
DEMORAS Demora por fallo de Maquina 1 1 1 1

OPERACION

PR R R R R R R R
PR R RPRRRRRRRE
PR R RPRRRRRR R
PR R R R RR R R
PR R RPRRRRRR R
I e T e T N = S

PR R RPRRRR R R

PR R RPRRPRPRRPRPRPRPEPRRERRERRRERERER

INSPECCIONES

PR RPRRRPRPRRPRPRRPEPRPRPRREPRREPRPRRERERERER
PR R RPRRPRRPRPRRPRPRPREPRPREPRPRPREPRPREPRRERRERERER

R R e
[

RESUMEN DE PROBLEMAS OBSERVADOS 14 21 10 11 15 22 10 12 24 14

% PROBLEMAS OBSRVADOS 58.33% 87.50% 41.67% 45.83% 62.50% 91.67% 41.67% 50% 100% 58.33%
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PROBLEMAS IDENTIFICADOS
Falta de

TIPO ACTIVIDAD DESCRIPCION DE SUB ACTIVIDADES  Ausencia de medicion de Politicas de Entregas Falta de Transporte Operarios Faltade Desordenen las
Indicadores calilI)rIacibn calidad tardias estandarizacion innecesario expuestos limpieza areas

[N

1

.-\
.
.
.
.
.

Molde y medicion de las telas
Se realiza el corte de las telas
Se realiza el proceso de costura
Se utiliza la remalladora
Se utiliza el recubridor
Remallador para forro
Se realiza el ojal y se coloca el botdn
Opera la maquina de bordado
Apagado de la maquina de bordado
Prender méaquina de bordado y opera
La tela se lleva para ser cortado
Se transporta al rea de costura
Prenda se transporta hacia la remalladora
Se transporta al recubridor
TRANSPORTES  Transporte al remallador para forro
Se transporta al &rea de Ojal y Boton
Se transporta al &rea de Bordado
Se transporta al empaquetado
La ropa industrial es tranportada al almacén
Verificacion de prendas en buen estado
Verificacion de la maquina de bordado
ALMACENAMIENTO Se almacena la ropa industrial
ESPERAS O Demora por busqueda de Boton y medidas de Ojal 1
DEMORAS Demora por fallo de Maquina 1 1

OPERACION

N T e T T Y S S S
L N T T e e S S S

I T T e T S e e e N N T e e e e N =

N el
[ N T e T e R e S e e e B B N = T e T e T T = T =

INSPECCIONES

[ e e S S N e N e e el i T e T T S S S S
N e e R N e e e e e B e Y T e T = T T = = =

O T e e T N e e e S e S N e e e = = T

P PP R R R R PR RRRRPRRPRRERRRRERERERERR

RESUMEN DE PROBLEMAS OBSERVADOS 22 10 22 23 24 9 13 21 19

% PROBLEMAS OBSRVADOS 91.67% 41.67% 91.67%  95.83% 100% 37.50% 54.17%  87.50% 79.17%

Nota: el cuadro representa los diferentes tipos de actividades u operaciones con sus respectivos problemas identificados.
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Cuadro de Frecuencia

Disefio de un Sistema basado en Herramientas de
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Causas Frecuencia Acumulado % % Acumulado 80-20
Cl Falta de estandarizacion 24 24 8% 8% 80%
C2 Desorganizacion 24 48 8% 15% 80%
C3  Entregas tardias 23 71 7% 22% 80%
C4  Politicas de calidad 22 93 7% 29% 80%
C5 Magquinas mal posicionadas 22 115 7% 36% 80%
C6  Ausencia de Indicadores 22 137 7% 43% 80%
C7 Falta de limpieza 21 158 7% 50% 80%
C8 Exceso de trabajo 21 179 7% 57% 80%
C9 Desorden en las areas 19 198 6% 63% 80%
C10 Piezas defectuosas 15 213 5% 67% 80%
C11 Falta de capacitacion 14 227 4% 72% 80%
C12 Faltade MP en stock 14 241 4% 76% 80%
C13 Operarios expuestos 13 254 4% 80% 80%
Cl1l4 Mala calidad de Material 12 266 4% 84% 80%
C15 Faltade Incentivos 11 277 3% 88% 80%
C16 Rotacién de personal 10 287 3% 91% 80%

Falta de medicion de
C17 calibracion 10 297 3% 94% 80%
C18 Falta de mantenimiento 10 307 3% 97% 80%
C19 Transporte innecesario 9 316 3% 100% 80%
Total 316 100%

Nota: el cuadro representa la frecuencia, porcentajes y el 80%-20%

Cortez Vasquez M.
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Figura 5

Diagrama de Pareto

DIAGRAMA PARETO
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Nota: Muestra los defectos acumulados al 100%, y el 80-20
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Luego del andlisis del Diagrama de Pareto, se observd que alrededor del 80% de los

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

principales problemas de produccion actual se agrupan entre las primeras 12 categorias, y son las
que se presenta como la mayor influencia de los problemas. La propuesta de mejora debe estar
orientada hasta las principales problematicas sin dejar de lado las de menor grado ya que forman
parte de la situacion actual de la empresa.
3.1.4. Mapa flujo de Valor Actual

El Value Stream Mapping o el mapeo de la cadena de valor, son las operaciones por las
que pasa la fabricacion de productos, donde su principal objetivo es eliminar todo lo que no es
necesario, para entregar un producto al cliente que cumpla con sus requerimientos. Este mapa
permite ver las principales ineficiencias y planificar un mapa futuro méas simple, mas reducido y,
por lo tanto, con un coste menor. Es decir, que estamos ante una herramienta importante y
operativa que permitié observar la realidad actual y mostrar los puntos clave de mejora con la
intencidn de llegar a un estado recomendable en cuanto al valor de produccién. (Cabrera, 2020)

En lo referente del flujo de informacion de la cantidad de pedidos y el tiempo de entrega
necesarios para la elaboracion del VSM, fue proporcionada por la observacién directa en el area
de produccion e informacion del gerente de la empresa. La produccién se desarrolla diariamente,
debido a que se realiza pedidos constantes por parte de los clientes, ello no permite contar con un
programa de produccion estable. La empresa cuenta con muchos problemas dentro del proceso
productivo, esto trae como consecuencia pérdidas, se observa que la mala distribucion de las

maquinas provoca que se elabore transporte innecesario y demora en los procesos.
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Figura 6

Disefio de un Sistema basado en Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la productividad en el area de produccion
de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L.

Mapa flujo de Valor Actual de la Empresa Textil ANGELES KATARI E.I.R.L
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Se observa el tiempo total de operaciones, siendo este considerado un tiempo de valor
agregado (TVA) es de 211.65 y de transporte, considerado un tiempo de valor no agregado (28.64)
y estos se deben reducir, ya que genera un total de 240.29 minutos.

3.1.5. Tiempo Takt Actual

Este representa el ritmo de produccion que marca el cliente, es decir; el tiempo takt es un
indicador de la velocidad con la que se fabrica un producto en este caso una prenda. Se trata de un
tiempo justo al cual el sistema de operativo de produccion debe adecuarse para la satisfaccion del
cliente. (Ballé M., Jones D., Chaize J. y Fiume O., 2018) Se calcula de la siguiente manera:

Tiempos se calcularan en minutos:
- Jornada laboral = 12 horas /720 minutos
- Descansos para almorzar = 30 minutos
- Descansos a lo largo de la jornada = 24.07 minutos
- Tiempo disponible = 720 — 30 — 24.07= 665.9 minutos
- Dias laborables al mes = 26 dias.
- Produccién promedio noviembre — marzo 2023 =
(3670.6 prendas/mes) /(26 dias/mes) = 141.18 prendas/dia
Tomando esta informacion se calculo el tiempo takt requerido para la demanda promedio

de 3670.6 prendas al mes:

Tiempo disponible de trabajo * Dia

(1)
Demanda del cliente * Dia
665.9 T mi iy
141.18 unidades/dia min/unidades
Pag.

Cortez Vasquez M.
48



UNIVERSIDAD

DFL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Es decir, que el tiempo de produccién por prenda es de 4.7 minutos, de tal manera que el
tiempo estandar por prenda debe ser igual o inferior a 4.7 min por prenda.
3.2. Medicion de Indicadores
3.2.1. Tiempo de ciclo:
TCT = Tiempo de operacionl + tiempo de operacion2 + -+ (2)
+ tiempo de operacionn
Tabla 12

Tiempo de operaciones

Descripcion Tiempo(min)
Recepcion e inspeccion de tela 20
Moldeado y medicion de tela 30
Corte de Tela 14.17
Costura 60
Remalladora 17.50
Recubridor 7
Remalladora por forro 10
Busqueda de boton y medidas para ojal 8.5
Ojal y Botén 11.33
Bordado 12
Fallo de Maquina 2.42
Apagado de Maquina 2.15
Revisar Maquina 9.5
Prender maquina y operar 1.5
Inspeccién y empaquetado 5.58
Almacén de PT 0

211.65

Nota: El cuadro representa los tiempos de cada proceso de produccion.

TCT =20+30+1417+60+175+7+10+85+ 1133+ 12+ 2.42+ 2.15+9.5
+ 1.5+ 5.58

TCT = 211.65 minutos
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El tiempo de ciclo es un indicador definido en el proceso de produccion. El tiempo de ciclo
de las operaciones, es decir que genera cambios a la materia prima para la fabricacion de ropa
industrial durante sus operaciones es de 211.65 minutos.

De esta evaluacion se determino que:

- Eltiempo de ciclo productivo para el proceso de fabricacion de ropa industrial es de 187.58
- El tiempo de retraso o demoras del proceso de fabricacion 24.07 minutos
- El proceso de fabricacion estad conformado por 10 operaciones.

3.2.2. Tiempo 0cioso:
To = (N° de estaciones x cuello de botella) — Y.Ti (3)

k= 8 estaciones
Cuello de botella: 60 minutos
TCT: 211.65 minutos

To = (8+60) —211.65

To = 268.35 minutos
Muchas fabricas con el paso del tiempo su maquinaria y equipo de trabajo se desgastan y
se vuelve imperativo, realizar el mantenimiento necesario. Este tipo de situaciones generan
tiempos ociosos que repercuten directamente en el desempefio de maquinaria y empleados, lo cual
va de la mano con la calidad de los productos y disminuye la valorizacién de la marca para los
clientes. Se determiné que el tiempo ocioso o muerto de la empresa textil es de 268.35 minutos

por proceso.

3.2.3. Transporte innecesario:
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Z T.D.D = T.Distancia recorrida (4)

Tabla 13

Total, de transporte durante el proceso

Nivel Descripcion Tiempo (min)
2do piso a ler piso Transporte a Corte 6
ler piso Transporte a Maquina de costura 2.13
ler piso Transporte a Remalladora 2.03
ler piso Transporte a Recubridor 2.53
ler piso Transporte a Remalladora 2.33
ler piso Transporte a Ojal y boton 2.37
ler piso Transporte a Bordado 3.08
ler piso Transporte a Empaquetado 2.17
ler piso a 2do piso Transporte a Almacén de PT 6

Total 28.64

Nota: El cuadro representa los tiempos totales de transporte.

TD=6+213+2.03+253+233+237+3.08+2.17+6

TD = 28.64 min
En el transporte de la materia prima se observa el desperdicio de tiempo y recorrido durante
el proceso de produccion, esto ocurre por la mala distribucién de maquinas durante el area de
trabajo, desde que llega la materia prima sin sufrir un tipo de cambio durante el proceso. La
cantidad total de distancia es de 38.2 metros y 28.64 minutos.
3.2.4. Sobre-procesamiento:

R N2 de productos generados con problemas
p =

, 100 (5)
produccion total

Numero de prendas por sobre-procesar: 3670.6 — 3358.8.8 = 311.8 unidades/mes

Produccion Total: 3670.6 unidades/mes

Péag.
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Tabla 14

Total de producto en buen estado y la cantidad total de produccion.

Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Total
Produccién sin 2754 1545 1320 4947 6228 3358.8
defectos
Cantidad Real 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6

Nota: el cuadro representa el total de productos sin defectos y la produccién total.

Proviene de los procesos innecesarios de prendas durante la produccion, las maquinas
causan que las prendas salgan en mal estado, son identificadas durante la Gltima inspeccion, luego
seleccionadas para regresar al area de produccion y hacer que se encuentren de manera 6ptima
para ser entregadas al cliente, teniendo un 8.5%.

3.2.5. Producto defectuoso:

Indice de calidad

unidades procesada — unidades descartadas (6)
= - x100
unidades procesadas

Tabla 15

Total, de producto en buen estado y la cantidad total de produccion.

Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Total
Produccién sin 2754 1545 1320 4947 6228 3358.8
defectos
Cantidad Real 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6

Nota: el cuadro representa el total de productos sin defectos y la produccion total.
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3670.6 unidades/mes

Unidades procesadas: : = 141.18
26 dias/mes
Unidades descartadas: 2118 unidades/mes _ 4,
26 dias/mes
Indice de calidad = —~2 —12 100
naice ae cattaad = 141.18 X

Indice de calidad = 91.5%

La interpretacion de los datos alcanzados en la ecuacion, nos indica que el indice de calidad
a la primera es de 91.5%, Lo restante es considerado como productos entregado después de la
fecha establecida con el cliente, se encuentra por debajo de un 95%.
3.2.6. Actividades productivas:

Yt(operaciones + inspecciones)

(7)

= X
Y't(operaciones + inspeccion + transporte + demora + almacen)
Tabla 16

Tiempo de ciclo total (TCT)

Descripcion Tiempo(min)
Recepcidn e inspeccion de tela 20
Moldeado y medicion de tela 30
Corte de Tela 14.17
Costura 60
Remalladora 17.50
Recubridor 7
Remalladora por forro 10
Busqueda de boton y medidas para ojal 8.5
Ojal y Boton 11.33
Bordado 12
Fallo de Maquina 2.42
Apagado de Maquina 2.15
Revisar Maquina 9.5
Prender maquina y operar 1.5
Inspeccion y empaquetado 5.58
Total 211.65
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Nota: El cuadro representa los tiempos de cada proceso de produccion, incluido las demoras.

Tabla 17

Total, de transporte durante el proceso

Nivel Descripcion Tiempo (min)
2do piso a 1er piso Transporte a Corte 6
ler piso Transporte a Maquina de costura 2.13
ler piso Transporte a Remalladora 2.03
ler piso Transporte a Recubridor 2.53
ler piso Transporte a Remalladora 2.33
ler piso Transporte a Ojal y boton 2.37
ler piso Transporte a Bordado 3.08
ler piso Transporte a Empaquetado 2.17
ler piso a 2do piso Transporte a Almacén de PT 6

Total 28.64

Nota: El cuadro representa los tiempos totales de transporte.

p_ (2043041417 +60 417547 +10 41133 +124558)
- (187.58) + 28.64 + 24.07 x

AP =78.1%

De los procesos para la produccion de la ropa industrial el 78.1% son actividades
productivas; es decir, que se tiene que reducir y eliminar procesos que no formen parte de la cadena
de valor para poder aumentar dicho porcentaje, requiere de una reorganizacion en el area de
produccién y trabajo.

3.2.7. Actividades improductivas:

AP

Y:t(transporte + demora + almacen) (8)
x100

~ Yt(operaciones + inspeccion + transporte + demora + almacén)
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2864 +24.07+0
~ (187.58) + 28.64 + 24.07

x100

AP = 21.9%
Las actividades improductivas es la diferencia del 100% menos el porcentaje de actividades

productivas, es decir; estas forman parte del tiempo improductivo y que no genera valor a la
empresa y se reduce en la implementacion por la eliminacion y disminucion de demoras y
procesos.

3.2.8. Productividad Mano de Obra:

Produccion real

M.O0 (9)

N¢ de operarios

Tabla 18

Promedio de produccion real

Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Total

Cantidad Real 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6

Nota: el cuadro representa el total de productos sin defectos y la produccién total.

Producci6n Real Mensual: 3876 unidades/mes) _ 449 18 ynidades/dia
26 dias/mes

NUmero de Operarios: 10 trabajadores

o - 141.18
10

MO = 14unidades/dia
La cantidad real producida por un trabajador al dia es de 14 unidades de ropa industrial por

cada operario en un tiempo claramente definido, cuantificando de esta manera el rendimiento de
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los trabajadores y evaluando su desempefio en el proceso productivo con respecto a una unidad de
tiempo, incluyendo a los diez trabajadores en este caso.
3.2.9. Productividad horas — Hombre:

o cantidad de produccion(und)
productividad h — H = T (10)

Tabla 19

Promedio de produccion.

Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo

Cantidad Real 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6

Nota: el cuadro representa el total de productos sin defectos y la produccion total.
Produccion Real Mensual = 3670.6 unidades/mes
h-H = 12 horas/dia x 60 min/hora — 24.07 = 695.9 min/dia

3670.6

productividad h — H = 5959

productividad h — H = 5.3 unidades/h — H
La productividad por h-H es de 5.3 unidades por h-H, debemos aumentar la productividad
en el trabajo porque esto ayuda a que los empleados para ser mas eficientes al igual que la empresa.
La propuesta de mejora en la productividad debe aumentar de manera eficiente, reduciendo

desperdicios y baja productividad.
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de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.
3.3. Resultados de matriz de operacionalizacion de variables.

Tabla 20
Resultado de Matriz de Operacionalizacion (Resultados de diagnostico)

Resultados de

Variable Definicion Conceptual Dimensiones Indicador diaanésti
lagndstico
Las herramientas de Manufactura . Tiempo de ciclo (TCT) 211.65 minutos
Esbelta es la forma de como agregar | €MPOS del . . .
Independiente  valor al producto, servicios y procesos, proceso Tiempo ocioso (To) 268.35 minutos
de esta manera mayor productividad en ~ Transporte  Tiempo de distancia total 98.64 minutos
Herramientasde la empresa, realizando un trabajo  innecesario recorrida '
la Manufactura  eficiente sin tanto esfuerzo. Reduciendo Sobre % de falta de calidad del 8.5 %
Esbelta desperdicios, disminuyendo tiempos y procesamiento proceso (R.p) '
mejora de servicio al cliente (Ibarra Producto - .
Baljlesteros, 2017). ( ’ defectuoso Indice de Calidad 91.5%
La variable de productividad, ayuda a % de Actividades 78.1%
Dependiente meQir las efic_iencias productivas,_ es Activida_de_)s de productivas '
decir, conseguir la mayor produccion, Productividad % de Actividades 21.9%
Productividad ~ PET© con minimos recursos. Esto ayudara improductivas '
a la empresa a mejorar, con mayor Productividad Mano de . ]
rentabilidad de proyectos y mejores . Obra 14 unidades/dia
pagos y capacitaciones para sus Productividad Productividad hora-

trabajadores. (Sevilla,2020) Hombre 5.3 unidades/h-H

Nota: esta tabla muestra la variable dependiente - independiente con sus respectivos indicadores.
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- Resultados 2: Elaborar el disefio de la propuesta de mejora para el aumento de
productividad en la empresa.
3.4. Disefio de propuesta de mejora

Se observaron que en la empresa textil ANGELES KATARI E.L.R.L hay desperdicios,
problemas y falta de eficiencia, lo cual ha ocasionado pérdidas; por lo tanto se propuso
implementar metodologias de mejora continua, se implementa la manufactura esbelta, con el
objetivo de mejorar los recursos disponibles y establecer rendimientos de las actividades que se
realizan; las herramientas contribuyen a la mejora de la productividad, crea un mapa de valor de
la empresa, redisefia el proceso de trabajo e intenta reducir el tiempo ocioso.

La manufactura esbelta se enfoca a satisfacer las necesidades precisas del cliente
procurando que la cantidad del pedido sea igual al requerido por el cliente, ademas al optimizar
procesos se reducen costos innecesarios por actividades que no contribuyen al producto y a la
empresa, no obstante, la manufactura esbelta ayuda a minimizar la sobreproduccién y permite
ahorrar en administracion de inventarios.

La tabla 21 sirvié para definir la estructura de la propuesta, ya que se describe el
desperdicio, los problemas vinculados a este desperdicio, las causas y las herramientas que ayuda
en las observaciones. Se utilizé 4 herramientas, que fue aplicada para controlar los problemas a
identificar, haciendo énfasis de la baja productividad y tiempos muertos de la produccion.

Se propuso implementar las herramientas de Manufactura Esbelta debido a lo indicado:
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Disefio de un Sistema basado en Herramientas de
Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L.

Categorias de desperdicios, problemas, causas y Herramientas de Manufactura

Tipo de Problemas Causas Herramientas de
desperdicio Manufactura Esbelta
Tiempo de Exceso de Drzsor;drﬁgcﬁgr:a:nalrss ?‘ rﬁgil;[)angs
ciclo P desorden en el prog taciG u 5°S, kaizen
4rea (capacitacion).
Transport_e I;)esorder] en el Maquinas mal posicionadas. 5°S, kanban
innecesario  area y maquinas
Personal no capacitado.
Tiempo Altos niveles de Desorganizacion. Tiempo no
. i ) kanban
0Ci0so tiempos muertos.  estandarizado.
Bajo nivel de Falta de supervision .
. . Mantenimiento
Sobrepocesos productividad de Falta de mantenimiento en .
- Autonomo(TPM)
MOy MP maquinas
Falta de medicion de desempefio
Falta de Falta de estandarizacion de .
Defectos o 5S
estandarizacion procesos
Falta de politicas de calidad
Talento Personal sub- Excesotde tliatl)taj(é' C_)pera[_los Kaizen
Humano utilizado expuestos. Falta de incentivos

Nota: en el cuadro se muestra las herramientas a utilizar de acuerdo a los problemas identificados

en los desperdicios o despilfarros en el area de produccion.

La propuesta fue presentada de manera escalonada, donde la primera herramienta a utilizar

es kanban, enfocada en crear un ambiente de trabajo, limpio y ordenado, seguidamente se plantea

el uso de kanban, para controlar la fluidez de la fabricacion de los productos en cantidad y tiempo

necesario, continuaremos con el Mantenimiento autébnomo (TPM), que ayudara en el correcto

funcionamiento de las maquinas y la manera de como operarlas sin causar su deterioro y se cuenta

con el implemento kaizen y 5°S para mejorar el trabajo de los operarios de manera eficaz y

Cortez Vasquez M.
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eficiente, incluyéndoles una capacitacion e incentivos u horas extras. Por tltimo, se realiz6 el Mapa
de Valor Futuro de la empresa, con el takt time.
Figura 7

Disefio de propuesta de mejora de la empresa Textil ANGELES KATARI E.I.R.L

Disefio de la |j‘> Disefio de implementacion

herramienta Kanban de la herramienta TPM
(Mantenimiento Autébnomo)

Disefio de implementacion
de la herramienta
operativa5’S

Disefio del Mapa de - i \Q

Valor Futuro de la <:| Disefio c:(earilzeerrr]amlentas
empresa. :

Nota: la ilustracion, representa las herramientas de mejora que utilizaremos.

3.4.1. Disefio de Herramientas Kanban.

Kanban es una herramienta que sirve para definir, gestionar y mejorar los servicios que
proporciona el trabajo. Ayudando a visualizar las operaciones, maximizando la eficiencia y
mejora. Su funcion es crear mejoras en la produccion y en los clientes. Los factores tiempo y
cantidad son obligados a considerar la demanda diaria del cliente, por lo tanto, este debe considerar
la necesidad de tomar en cuenta el tiempo tack. En el kanban de retiro, la empresa debe entregar
los productos a tiempo y sin defectos, esto indicaria un proceso continuo adecuado y eficiente.

La estrategia kanban es tener visibles las ordenes de produccion, realizandose en tarjetas
rectangulares en donde se observa, su produccién maxima y su reposicion, diciéndonos en qué

momento se realiza la produccion, cantidad, de qué forma y como transportarla de un lugar a otro.
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Figura 8

Panel de Kanban

Nota: Panel sencillo con tres columnas: por hacer, en proceso y hecho.
Los parametros clave, tienen una medicion continua:
- Tiempo de entrega: tiempo entre la solicitud y la entrega del pedido
- Tiempo de ciclo: Tiempo en que se procesa un pedido hasta su etapa final.
- Rendimiento: Numero de productos fabricados en un determinado tiempo.
La eficiencia y eficacia con kanban es una forma ventajosa predominante en la industrial
textil por lo que se tomo en cuenta sus objetivos, son:
- No enviarse productos defectuosos a las siguientes etapas
- Los procesos consecuentes solo requieren lo necesario
- Producir solo la cantidad solicitada por el cliente

- Balanceo de productos
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- Kanban evita desperdicios y despilfarros.
- Estabilizar y estandarizar procesos
- Kanban debe estar en todo el proceso.

Con el objetivo de reducir el transporte innecesario y los tiempos ociosos se plantea recibir
las drdenes o pedidos en la produccion, esto especifica la cantidad exacta de prendas a producir,
pasando por 4 fases:

Fase 1: Se programo cursos teoricos practicos de la implementacion Kanban para obtener
cada aprendizaje y comprensién; de la misma manera, preparar al personal en los principios y
beneficios de utilizacion de la implementacion.

Fase 2: Se Establecio Kanban al trascurso del area de procesos para preparar y sobresalir
problemas escondidos. El duefio realiz6 un focus group con los trabajadores, donde ellos
identifican sus actividades y el detalle con el que realizan. Cada trabajador puntualiza sus
actividades y el proceso interno que debe continuar, para poder pasar de una maquina a otra, esto
ayudara a identificar el punto de partida para la creacién de las tarjetas Kanban.

Fase 3: Se realizo las tarjetas Kanban de tal manera que apoye en la representacion y de
esa manera ordenar el sistema.

Fase 4. Al aplicar kanban ningln proceso debe estar fuera de la secuencia. Si existe
problemas se le avisa al supervisor. Todo personal que pertenezca o ingrese debe contar con el
conocimiento de funcionamiento de esta herramienta.

3.4.2. Disefio y desarrollo de las herramientas TPM (Mantenimiento Autbnomo).

Considerandose al mantenimiento autonomo, como el involucramiento de los operarios de

produccién en el mantenimiento de rutina y actividades de mejora que evitan el deterioro de cada
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maquina, controlan la contaminacion, y mejoran las condiciones del equipo y teniendo en cuenta
el tamafio de planta, que cuenta con bajo nimero de operarios en relacion a la cantidad de equipos,
se considera que en el caso de esta organizacion se debe tomar en cuenta las politicas que generen
una cultura organizacional hacia el aprovechamiento de los recursos de la empresa y en general la
conversion de los bienes de la compafiia en una posicion de beneficio mutuo trabajador-empresa.
Para realizar un mantenimiento Auténomo correcto en la empresa textil ANGELES
KATARI E.I.LR.L se debe concientizar al trabajador para operar de manera adecuada, realizar
limpiezas e inspecciones de los equipos consecuentemente; con la finalidad de cuidarlos
adecuadamente, diagnosticar los problemas en fase inicial para realizar pequefas reparaciones y
asi maximizar el ciclo de vida de los equipos.
A continuacion, se hace presente la lista de beneficios por aplicar esta herramienta:

Organizativos:

- Mejorar la eficiencia y eficacia del ambiente laboral.

- Mejorar el correcto funcionamiento del equipo con el aporte de los operadores.

- Incremento en la moral del trabajador.

- Creacidn de una cultura responsable, de orden y respeto por las reglas.

- Instruccion intacta.

- Creacion de un ambiente laboral donde la colaboracién y creatividad sea una realidad.

- Redes de informacion plenas.
Seguridad:

- Optimizar las condiciones del medio ambiente y del area laboral.

- Prevenir eventos negativos a la salud.
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- Incremento de poder identificar los problemas potenciales y buscar acciones correctivas.

- Prevenir y tratar de eliminar las principales causas de los accidentes.

- Eliminar todo aquello que produzca contaminacion y polucion.
Productividad:

- Eliminar pérdidas que afectan la productividad de las distintas areas.

- Mejora la confabulacion y disponibilidad de los equipos.

- Reduccidn de los costos de mantenimiento.

- Mejorar la calidad del producto final.

- Aumento de la capacidad de produccién a los movimientos del mercado.

- Procesar correctamente y verificar permanentemente de acuerdo a los estandares de
calidad, evitando el deterioro de la maquina.

- Mantener las condiciones necesarias para que el equipo funcione sin averias y tenga un
rendimiento seguro.

- Seguridad y potencia en el area de trabajo.
Inicio: Preparacion del Mantenimiento Auténomo

El proceso se realiza a través de la constante repeticion de actividades y auditorias en las
partes del proceso de cada maquina con mayor cantidad de fallas y pérdidas de produccion. Cuando
el operario haya adquirido experiencia en la implementacion en las partes de prueba de los equipos,
se podra aplicar en el resto de las maquinas con sus otras lineas de produccion.
Con el objetivo de aumentar la eficiencia del proceso, se realiza inicialmente una

capacitacion a los operarios sobre técnicas de inspeccion, preparacion de estandares, técnicas de

lubricacion y técnicas de limpieza, haciendo énfasis en manejo adecuado de maquinas y sin poner
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en riesgo la integridad fisica del trabajador. El objetivo de esta capacitacion, es lograr que cada
operario esté al tanto de la maquina que maneja, para asi detectar el deterioro y fallas que estas
presenten antes de que suceda, interviniendo en actividades basicas propias como limpieza, ajuste
de tuercas, etc.

Esta capacitacion es dictada por el consultor en conjunto con el mecanico, ya que tiene
conocimiento sobre los posibles problemas que puede sufrir una maquina y su adecuado
mantenimiento.

Seguidamente, se describe las principales causas de para de maquina identificadas en el
diagrama de causa y efecto:

- La méaquina se salta puntada, esto se debid a causa de que el hilo de la bobina no esta bien
ovillado o que la aguja esta en mala posicion.

- El hilo superior se rompe, esto puede ser ocasionado porque se ha utilizado un hilo
demasiado grueso para la aguja o que no es de buena calidad. En este caso, se debe cambiar por
una aguja o cambiar el tipo de hilo.

- Otra causa es que la maquina no estaba bien programada o equilibrada. Se debe comprobar
si se ha seguido los procedimientos para enhebrar correctamente.

- Algunas maquinas del proceso de operacion estan pesadas, la principal causa es que han
ido deteriorandose por los afios de uso y requieren un cambio, realizandole una limpieza profunda,
utilizando aceites especificos de acuerdo a cada maquina.

Paso 1: Se realizo la inspeccién y limpieza a las maquinas.
El mantenimiento auténomo dentro de las distintas partes de la maquina, se divide en tres

actividades principales:
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Eliminar el polvo, la suciedad y los desechos: Una limpieza profunda hace que los
operarios lleguen a tocar cada parte del equipo. Esto incrementa su resolucion para evitar que se
ensucie de nuevo. La limpieza inicial sera dificultosa para los operarios debido a que al principio
no se comprende la idea y se piensa que deben de realizar el mantenimiento de las maquinas.

Figura 9

Limpieza de maquinas

Se descubri¢ todas las anomalias: Una anormalidad en las maquinas o dentro del proceso
de produccidn es una deficiencia, al igual que la falta de orden, irregularidades durante el proceso,
defectos en el producto, fallas o fisuras, etc.: cualquier condicion que pueda resultar un problema.
Se espera que el disefio de mantenimiento autonomo represente un grado de mejoras en las
dificultades; para ello se desarrollo lecciones de punto Unico que permitiran a los trabajadores
aprender y conocer las anormalidades, usando hojas con diagramas simples que ilustren en un solo
punto, por ejemplo, el cambio de aguja de una maquina.

Se planed utilizar dos tarjetas de distinto color; verde significa que cada operario puede
manejar por si mismo los problemas que le ocurran durante el proceso y otro color rojo para

aquellos que necesitan ayuda del mecanico de la linea.
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Figura 10

Tarjeta verde y roja para operarios.

TPM

Mantenimiento auténomo

- LUGAR DE ANORMALIDAD

EQUIPC MODELO:

NUMERO CONTROL:

FECHA: ! !

ENCONTRADC POR;

TPM

Mantenimiento auténoma

- LUGAR DE ANORMALIDAD

EQUIPC MODELD:

MNUMERO CONTROL:

FECHA: ’ 4

ENCONTRADO POR;

DESCRIPCION: DESCRIPCION:

Nota: adaptado de Mejora de Disefio e Implantacion de un plan de Mantenimiento. (p.11) por

Matrices Alcantara.

Se corrigio las pequefias deficiencias y establecid las condiciones basicas del equipo: Es
de suma importancia el aumentar la confiabilidad de los equipos, estableciendo sus condiciones
fundamentales. Se empez6 por la correccion de insuficiencias pequefias, como: dafios, movimiento
en los pernos, deformaciones y desgastes de las maquinas en cuanto sean detectadas. Estas
condiciones de baja insuficiencia de equipo, se piensa alcanzar en el mejoramiento de los aspectos
seguidamente mencionados:

Lubricacion: Es una de las medidas elementales para preservar la desconfianza del equipo
de produccion. Sirve para asegurar un funcionamiento eficiente mediante la prevencion del
desgaste 0 quemaduras; asi mismo, el mantenimiento de la regularidad operacional de

mecanismos, y la disminucion de friccion. Para ello, se empezo con:
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- Importancia de la aceitada usando instrucciones de punto Unico.

- Lubricar rapidamente en cuanto se encuentre un equipo mal lubricado o no lubricado.

- Observar si los dispositivos de lubricacion automética funcionan correctamente.

- Limpiar y lubricar las piezas que giran o se deslizan, asi como las cadenas de mando, entre
otras.

- Limpiar y subsanar el equipo de lubricacion manual y contenedores de lubricante.

Apretado: Todas las maquinas contienen tuercas, pernos y tornillos como elementos
principales de su construccion. Cada equipo funciona adecuadamente solo si estos elementos estan
debidamente apretados. Solo se necesitd, que un perno este flojo para empezar una reaccion en
cadena de desgaste y vibraciones.

Si una de las maquinas vibra ligeramente, otros pernos que se encuentren en la maquina
empiezan a aflojarse, y se da el caso de que el equipo empieza sacudirse y hacer ruido, algunas
piezas terminan dafiadas o completamente rotas, y el resultado es una gran averia.

Es importante establecer las situaciones del equipo y tratar de desaparecer las fuentes de
problema. Para ello se empez6 con:

- Apretar y asegurar los pernos y tuercas flojas.
- Reemplazar los pernos y tuercas, que estén dafiadas o con deterioro severo.
- Usar dispositivos de bloqueo en tuercas que se aflojan siempre.

Si se mantienen firmes las condiciones basicas del equipo operativo realizando la adecuada

limpieza, lubricacién y apriete de tuercas y pernos como se ha mostrado, los fallos del equipo

desapareceran.
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Figura 11

Ajuste de pernos Y tuercas en maquinas.

Paso 2: Se elimino todo aquello que ocasione la contaminacidn y puntos inaccesibles.
Identifico y elimind las fuentes de fuga y derramamientos:
Para remediar las fuentes de contaminacion son los siguientes puntos clave:
- Observo y encontr6 con exactitud la contaminacion, como y donde se genera.
- Reuni6 datos de cuanto es, el volumen de fugas, derrames, y otras contaminaciones.
- Incito a los operarios a averiguar desde donde se proviene la contaminacion.
- Primero, se situd en donde se encuentra la contaminacion, luego esta es reducida mediante
mejoras sucesivas. Esto ayudara a mejorar nuestras areas de produccion.
Mejoro la accesibilidad para reducir el tiempo de trabajo: Inclusive cuando se ha
determinado las condiciones basicas del equipo y se ha logrado mejoras, puede que su
mantenimiento requiera de tiempo y esfuerzo, y parte que el trabajo se puede volver riesgoso. En

estos casos a veces, el control lubricacion en las maquinas operarias, no duran mucho tiempo. Las

Péag.

Cortez Vasquez M.
69



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L.

1 “PN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Optimas condiciones no se alcanzan hasta que la limpieza, chequeo y lubricacién sean vuelvan
parte del dia diario y de las operaciones que cualquiera pueda hacerlo con seguridad.
3.4.3. Disefio y desarrollo de la herramienta de mejora continua Kaizeny 5°S

Las 5S’s y la metodologia kaizen tienen un disefio avanzado para realizar en un buen
enfoque, mejoras en el nivel de organizacion, orden y limpieza. Es ajustable a todo tipo de empresa,
elimina ineficiencias, impide errores y se trata de que todo funcione sin problema.

El querer tener buenos resultados, requiere que los trabajadores realicen procesos eficientes
y capacitados; con Kaizen se obtendrd un ambiente agradable de trabajo y el trabajador con una
mejor productividad. En este caso Kaizen llega a ser un caso de elaboracion, y para otros
incrementos de valor en el futuro. Los beneficios que implica la implementacién de la metodologia
5°S con la ayuda de kaizen:
Tabla 22

Beneficios 5°S y kaizen

Beneficios de las 5 “S y Kaizen

Trabajador Empresa
Puestos de trabajo seguros y limpios Tiempos de cambio rapidos
Herramientas ubicadas en lugar definido Tiempo de capacitacion mas corto

Disminuir el % de Talento Humano sub-utilizado Eliminar desperdicios y mermas
Répida orientacion en las distintas areas y Prevencion de riesgos en el proceso
herramientas Evitar retrasos en el proceso de produccion

Mejores métodos de trabajo Estandarizacion de los procesos

Nota: este cuadro representa los beneficios de aplicar kaizen y 5°S, tanto para el trabajador como

para la empresa.
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3.4.4. Ciclo PDCA (PHVA)
Planificar

En esta fase de inicio, los trabajadores se plantearon metas, analizando cada problema de
la empresa y se define con un plan de accion.

Paso 1. Planificar la estrategia del disefio para su implementacion: Se seleccion6 una
persona que se haga responsable y sea el coordinador, que pueda ser guia en la implementacion en
todo el sistema. Seguido de esto se designd por grupos las areas para realizar la documentacion y
los materiales necesarios, seguidamente se establece un cronograma para lanzamientos vy
monitoreo del progreso de implementacion.

Paso 2. Se Informo a los trabajadores: Se brind6 informacion de que trata las 5S y las
mejoras continuas kaizen a todos los involucrados, en este caso a los trabajadores de la empresa y
su importancia. Informé que las herramientas de analisis y solucion de problemas deben ser la
"norma” fija de la empresa.

Paso 3. Eligio, evalud y definié un area:

Se eligi6 un area guia para el lanzamiento de las 5°S con ayuda de kaizen, aplicando sus
técnicas y metodologias.

- Se debi0 ser respetuoso con cada area.

- Se establecid los objetivos de la implementacion y tomé nota de los aspectos de todos los
operarios y personal de la empresa.
Se observa en la tabla 23 la evaluacion actual de las 5°S, antes de la implementacion de las

distintas herramientas de Manufactura Esbelta que seran utilizadas para la mejora de la empresa:

Péag.

Cortez Vasquez M.
71



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L.

1 “PN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Tabla 23

Evaluacion pre-test inicial de la mitologia 5°S

Diagnostico actual de la empresa ANGELES KATARI
E.lLR.L.

Calificacion: 4=Muy Bueno, 3=Bueno, 2=aceptable, 1=Malo  Puntuacion

58" Item de revision 12 3 4
1 ¢Hay materia prima innecesaria para el plan de produccion? 3
Clasificacion 2 ;Clasifican los materiales a utilizar? 3
(SEIRI) 3 ¢Estan las maquinas correctamente clasificadas? 3
4 ;Como calificarias el area de produccién? 3
Subtotal 12
5 ¢ Las diferentes maquinas se ubican correctamente? 2
Orden 6 ¢La ubicacion de herramientas estan sefalizadas? 2
(SEITON) 7 ¢Los espacios para desplazarse estan libres de objetos? 3
8 ¢La MP se almacena en un lugar especifico? 4
Subtotal 11
9 ¢Esta libre de suciedad el piso? 3
Limpieza 10 ¢ Se encuentra limpio las maquinas? 2
(SEISO) 11 ¢Las mesas de trabajo estan limpias? 4
12 ¢ Existen planes de limpieza? 2
Subtotal 11
13;El personal cuenta con equipos de proteccion? 2
.__ .. 14 ;Hay sefalizaciones en las areas de trabajo? 2
Estandarizacion - .
15 ¢ Existe lineas que demarquen los pasillos? 2
(SEIKETSU) g o : .
16 ¢ Existen politicas de ingreso a la empresa o sus areas? 2
Subtotal 8
17;,Cumple el personal con el orden, limpieza y clasificacion? 2
Disciplina 18 ¢ Se ejecutan las tareas rutinarias? 3
(SHITSUKE) 19 ¢Se respeta la puntualidad y asistencia en el trabajo? 3
20 ¢Se tiene vestimenta limpia, y usa su equipo de proteccion? 2
Subtotal 10
TOTAL 52
Nota: Este cuadro representa la evaluacion inicial de la empresa.
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Se observa en la tabla que el puntaje para la elaboracion de ropa industrial es de 52%, de
la misma manera se observa que el nivel de estandarizacion (seiketzu) es el mas bajo debido a la
falta de reglas y puntuaciones en el trabajo, como la falta de EPP y sefializaciones.

Mejora del ambiente de trabajo

En la capacitacion difundida al personal del proceso de operaciones, se enfoco en la
importanciay beneficio que tiene cada operador, al tener su area de trabajo en éptimas condiciones,
de manera organizada y limpia y como es que se puede mejorar e implementar con las 5°S. Las
actividades de implementacion y aplicacion de los principales basicos de las 5°S se describen de
la siguiente manera:

Hacer
Una vez que se tiene la planificacion, este se elabor( y se registro.

Paso 4. Seiri: Se Distingui6 que es lo que esta siendo realmente Util y las que no, en las
areas de trabajo, debido a que la empresa tiene elementos innecesarios que no permiten realizar
una operacion adecuadamente. Por eso, la empresa se debe deshacer de los problemas en las areas
de la empresa y asi tener facilidad de desarrollo en el trabajo.

Se colocé etiquetas rojas para saber qué elementos se tienen que descartar de las distintas
areas, entre ellas hay maquinas que no se encuentran en funcionamiento y se encuentran dentro
del area de trabajo, también se encontrd objetos innecesarios como bancos y un bidon de agua que
estd a lado de la MP, proyectando que el agua es necesaria para el operario, deberia encontrarse

botellas pequefias de agua en cada mesa de los operarios.
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Figura 12

Tarjeta ROJA de no conformidad.

Nota: Tarjeta sirve para clasificar y remover material innecesario.
Figura 13

Tarjeta roja en el area de produccion

Nota: La colocacion de tarjetas rojas sirve para clasificar y remover material innecesario

Paso 5. Seiton: Se organiz6 los elementos que ya han sido seleccionados como necesarios

o Utiles para la empresa, para ser colocados junto al area de trabajo.
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El material a utilizar debe ser colocado cercano del lugar de donde se usan, y los menos
usados deben almacenarse fuera para que no estorbe. También, se utilizdé un kit de herramientas
para cada operador y de esta manera no tenga que desplazarse de un lugar a otro.

Figura 14

Kit de Herramientas

* HERRAMIENTAS DE COSTURA:

- PIQUETERA
- TUERAS
- CINTA METRICA
- REGLA METALICA

Nota: La imagen muestra la aplicacion de kits de herramientas.

Paso 6. Seiso: Los trabajadores de la empresa fueron los encargados de que el lugar donde
pasan mas tiempo esté limpio. Focos de suciedad y lugares de dificil acceso al momento de realizar
la limpieza:

- Debajo de la mesa del area de trabajo.

- Porta hilo que sufre desgaste por su continuo trabajo.

- La maquina de estampado permanece muy sucia ya que esa area no es muy utilizada
durante el proceso.

- La zona de hilos se encontrd con abundante polvo porque lo rodean otros materiales que

no Son necesarios.
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- Fue necesario realizar un mapa de limpieza, que se designe entre todos los trabajadores.
- Setuvo que tener la empresa limpia ya que es muy importante, porque da buena impresion
a todos aquellos que la visitan.

Paso 7. Seiketsu: La cuarta “S” traté de mantener la limpieza e imagen del personal por el
uso adecuado de ropa de trabajo y elementos de proteccion, asi mismo, mantener el entorno de
trabajo limpio ya que todas las “s” se usan con este fin.

Los trabajadores tuvieron que designar un responsable en cada area de trabajo, para facilitar
la limpieza e inspeccidn de las actividades.

Figura 15

Kit de EPP para operarios

Nota: la imagen representa los instrumentos necesarios para cada operario.

Paso 8. Shitsuke: Trabajaron con las normas sefialadas. Habiendo un adecuado

cumplimiento de las 6rdenes para crear un apropiado entorno de trabajo.
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Al desarrollar la Quinta “S” se tratd de aplicar coherencia y metédicamente las actividades
realizadas. Se aplico précticas laborales y se desprende de antiguos habitos para lograr una nueva
forma de trabajo en equipo.

La conducta es muy importante ante cualquier circunstancia, los operarios deben respetar
lo que se les pide y realizarlo de forma adecuada, tiene que haber voluntad todo el tiempo y
compromiso con la empresa y su trabajo.

Verificar
Luego de la elaboracion del plan, se analizd los resultados obtenidos.

Paso 9. Mejorar las 5°S continuamente: Mejoraron por medio de la medicion, el anélisis
y la comparacion entre las distintas areas de la empresa. Buscar empresas de tamafio similar y
diferente sector que estén implementados 5S para intercambiar experiencias.

Actuar
Con los resultados se tomo la decision de modificaciones y requerimientos para la propuesta.

Paso 10. Transformar las 5S en un hébito y transferir a otras areas: Celebrar el éxito y
continuar. Comparar el desemperfio actual con los objetivos previstos y asegurar que realmente se
cumplen los procesos y procedimientos establecidos para las 5°S.

Se ha expuesto como las 5°S con la ayuda de kaizen, eliminan las busquedas de material y
herramientas, desplazamientos innecesarios y reduccion de averias en las maquinas,
estandarizando el ambiente de trabajo de manera adecuada.

A continuacién, se presenta el cuadro de implementacion 5°S: Se observa en la tabla que
el puntaje después de la implementacién para la elaboracion de ropa industrial es de 77%, de la

misma manera se observa que el nivel de estandarizacion ha aumentado su porcentaje, con este
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resultado se observa que la propuesta de mejora ha aumentado el 25% de més para procesar con
mas eficiencia y estandarizacion en el area de procesos de produccion.
Tabla 24

Evaluacion post-test final de la mitologia 5°S

Diagnostico actual de la empresa ANGELES KATARI E.l.LR.L.

Calificacion: 4=Muy Bueno, 3=Bueno, 2=aceptable, 1=Malo  Puntuacién

58" Item de revision 1 2 3 4
1 ¢Hay materia prima innecesaria para el plan de produccion? 4
Clasificacion 2 ;Clasifican los materiales a utilizar? 4
(SEIRI) 3 ¢Estan las maquinas correctamente clasificadas? 4
4 ;Como calificarias el area de produccién? 4
Subtotal 16
5 ¢ Las diferentes maquinas se ubican correctamente? 4
Orden 6 ¢La ubicacion de herramientas estan sefializadas? 4
(SEITON) 7 ¢Los espacios para desplazarse estan libres de objetos? 4
8 ¢La MP se almacena en un lugar especifico? 4
Subtotal 16
9 ¢Esta libre de suciedad el piso? 4
Limpieza 10 ¢Se encuentra limpio las maquinas? 3
(SEISO) 11 ¢Las mesas de trabajo estan limpias? 4
12 ¢ Existen planes de limpieza? 4
Subtotal 15
13;El personal cuenta con equipos de proteccion? 4
.__ .. 14 ;Hay sefalizaciones en las areas de trabajo? 4
Estandarizacion SN .
15 ¢ Existe lineas que demarquen los pasillos? 3
(SEIKETSU) g o : .
16 ¢Existen politicas de ingreso a la empresa o sus areas? 4
Subtotal 15
17;,Cumple el personal con el orden, limpieza y clasificacién? 3
Disciplina 18 ¢ Se ejecutan las tareas rutinarias? 4
(SHITSUKE) 19 ¢Se respeta la puntualidad y asistencia en el trabajo? 4
20 ¢Se tiene vestimenta limpia, y usa su equipo de proteccion? 4
Subtotal 15
TOTAL 77

Nota: Este cuadro representa la evaluacion después de la implementacion de la empresa.
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- Resultado 3: Medir los desperdicios y la productividad después de la propuesta de mejora
en el area de produccion.

Para medir el desempefio de productividad, se opto6 por utilizar indicadores de desperdicios,
estos sirven para la mejora en dirigir y gestionar una organizacion, siendo eliminados en los
equipos o procesos de produccion; ya que nos permite facilitar la medicion de la productividad de
la empresa, siendo monitoreados y controlados (Vasquez, J.; 2013).

Para establecer los indicadores que manejaran la medicion de productividad, se siguié las
siguientes proposiciones:

- Deben estar enfocadas en los problemas del proceso de produccion de la empresay lo que
ocasiona su baja productividad.

- Deben ser contables, que se pueda pedir el incremento de productos, de la misma manera
sencillos de calcular e interpretar.

- Deben ser comparados y probados en aplicaciones similares.

Se toma como referencia los progresos obtenidos después de elaborar la implementacion,
ya que el aumento de evaluacion fue del 25%, la cual se tomara como un valor de referencia para
presentar la mejora del tiempo de proceso (Vagas-Hernandez, Muratalla-Bautista, & Jiménez-
Castillo, 2016). Asi mismo, se tom6 como referencia a (Vasquez, M. 2013) para aumentar el indice
de calidad, es decir la eficiencia del proceso productivo aumentado al 95%, tomando este valor de
referencia disminuira el porcentaje de la cantidad de unidades por reprocesar al mismo tiempo.

Se empieza medir cada uno de los indicadores, con sus respectivas ecuaciones de calculo,

la cual incluye un porcentaje objetivo, de acuerdo a las expectativas de la empresa:
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Disefio de un Sistema basado en Herramientas de
Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L.

Indicadores de desperdicios

Nombre

Descripcion

Objetivo

Tiempo de ciclo

Tiempo ocioso

Tiempo de distancia
total recorrida

% de falta de calidad
de productos
generados

indice de Calidad

% de Actividades
productivas

% de Actividades
improductivas

Productividad M.O.

Productividad h-H

Es el ciclo total de las operaciones durante

la fabricacion.

Es el tiempo muerto

Es el total de tiempo de distancia recorrido

Es el porcentaje de sobreprocesamiento

Este indicador muestra la cantidad de
productos elaborados bien al primer intento

Es el porcentaje de procesos que genera

valor agregado a la empresa.

Es el porcentaje de procesos que no
generan ningun valor agregado a la

empresa.

Es la cantidad de produccidn al dia por

operario

Mide la cantidad de produccion por horas —

Hombre

Disminucion al 25%

Desaparecer o disminuir
este tiempo.

Aumento de produccion
por dia

<8.5%

>=95%

Aumento de actividades
productivas

Disminucion de
actividades improductivas

Aumento de productividad
mano de obra

Aumento de productividad
h-H

Nota: esta tabla muestra la descripcion y el objetivo de cada indicador.

A continuacién, se describe, como se espera que el disefio de herramientas de Manufactura

Esbelta ayude a incrementar la productividad de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.RL.

Tomando en cuenta que las soluciones propuestas 5S°s, Kanban, TPM, Kaizen no son herramientas

transversales que tratan distintas dimensiones, se describira como las herramientas disefiadas

facilitan la mejora de cada indicador.

3.5. Indicadores de la variable independiente Herramientas de Manufactura esbelta.

3.5.1. Tiempo de ciclo total

Cortez Vasquez M.
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En esta dimension se observo altos tiempos para el ciclo (211,65 minutos) y en tiempo
improductivo (transporte, demora, inspeccion de maquina) sumando un total de 52.11 minutos del
proceso. Para optimizar esta situacion se plantea:

. Al realizar el calculo se tomo en cuenta cada tiempo observado, y estos fueron reducidos

a un 25%.
TCT = Tiempo de operacionl + tiempo de operacion2 (11)
+ ---+ tiempo de operacionn
TCT =15+ 22.5+10.63 + 45+ 20.62 +5.25+85+9 +4.18
TCT = 140.68 minutos
Tabla 26

Tiempo de Operaciones

Descripcion Tiempo(min) Tiempos de mejora (25%)
Recepcidn e inspeccion de tela 20 15
Moldeado y medicidn de tela 30 22.5
Corte de Tela 14.17 10.63
Costura 60 45
Remalladora 27.50 20.62
Recubridor 7 5.25
Remalladora por forro 0 0
Ojal y Botén 11.33 8.5
Bordado 12 9
Inspeccion y empaquetado 5.58 4.18
Almacén de PT 0 0
Total de demoras 24.07 0
211.65 140.68

Nota: representa el tiempo actual de la empresa junto a su tiempo de mejora reducido al 25%.
Como se observa, se logré un tiempo de mejora disminuyendo el ciclo a 140.68 minutos el

proceso. En los procesos de remalladora se vuelve un solo proceso para que se elimine un
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transporte de ida y vuelta a la misma maquina. Se elimina el total de demoras de 24.07, operacion
de ojal y boton en el proceso de mejora ya que los materiales son seleccionados y son colocados
en la misma mesa de trabajo, cada mesa con sus materiales. También, se elimina el proceso que se
realiza en el fallo de maquina que es una demora mas, tras implementar la mejora y contar con su
mantenimiento adecuado y su correcto funcionamiento.

3.5.2. Tiempo ocioso:

To = (N2 de estaciones x cuello de botella)

— YTi

(12)
k= 7 estaciones

Cuello de botella: 45 minutos

TCT: 140.68 minutos

To = (7 * 45) — 140.68

To = 174.32 minutos
Con los célculos que han sido obtenidos, se observa que el tiempo ocioso actual es de
174.32 minutos. Ya que se destituyé una operaciéon de remalladora para eliminar un transporte
innecesario en la operacion. Asi mismo, realizando el mantenimiento de las méaquinas y la
adecuada capacitacion de los trabajadores en el manejo de cada maquina, disminuyendo de esta
manera el cuello de botella y el tiempo de ciclo total en un 25% cada operacion.

3.5.3. Transporte innecesario:

z T.D.D = T.Distancia recorrida (13)
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Tabla 27

Disefio de un Sistema basado en Herramientas de
Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L.

Total, de transporte durante el proceso.

Nivel Descripcion ;I'r:]e;rr:l)po ;':jrgf: do 25%
2do piso a ler piso Transporte a Corte 6 4.5
1er piso Transporte a Maquina de costura 2.13 16
ler piso Transporte a Remalladora 2.03 1.52
ler piso Transporte a Recubridor 2.53 1.9
ler piso Transporte a Remalladora para forro 2.33 0
1er piso Transporte a Ojal y botén 2.37 1.78
1er piso Transporte a Bordado 3.08 2.31
1er piso Transporte a Empaquetado 2.17 1.63
1er piso a 2do piso Transporte a Almacén de PT 6 4.5

Total 28.64 19.74

Nota: este cuadro representa el total de transportes, con una mejora del 25% vy la eliminacion de

ir a la remalladora para forro. Por ser un transporte innecesario.

En la mejora de transporte también usamos el 25% para mejorar la distancia en la que se

encuentran las maquinas obteniendo un resultado de mejora y reduccién de 19.74 minutos en el

recorrido, también eliminamos un transporte hacia la remalladora ya que se podia convertir en una

sola ida a este proceso, y fue resuelto en una sola operacion durante el proceso.

3.5.4. Sobre-procesamiento:

N2 de productos generados con problemas

(14)
produccion total
Numero de prendas por sobre-procesar: 4588.3 — 4359 unidades/mes= 229.3
Produccion Total: 4588.3 unidades/mes
Pag.
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Tabla 28

Produccion aumentada al 25%

PRODUCTO Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo PROMEDIO PROMEDIO

25%

TOTAL 2754 1545 1320 4947 6228 3358.8 4359
Cantidad Real 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6 4588.3
(95%)

Nota: el cuadro representa el 25% mas de produccion y la cantidad de prendas por reprocesar.

2293
"~ 4588.3

R.p x 100%

R.p =5%

Los sobre-procesos reducen al 5%, al aumentar el promedio de la cantidad real el 25%, y
aumentar la calidad de produccion al 95%, que es el porcentaje requerido por la empresa, al darse
cuenta que su calidad era menor al 92%.

3.5.5. Producto defectuoso:

Indice de calidad

unidades procesada — unidades descartadas (15)
= - x100
unidades procesadas

Tabla 29

Produccién aumentada al 25%

PRODUCTO Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo PROMEDIO PROMEDIO

25%
TOTAL 2754 1545 1320 4947 6228 3358.8 4359
Cantidad 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6 4588.3
Real (95%)

Nota: el cuadro representa el 25% mas de produccion y la cantidad de prendas por reprocesar.

4588.3 unidades/mes
26 dias/mes

Unidades procesadas: = 176.47

229.3 unidades/mes

Unidades descartadas: = 8.82

26 dias/mes
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176.47 — 8.82

Indice de calidad = 17647 x100

Indice de calidad = 95%

La interpretacion de los datos alcanzados en la ecuacion, indica que el indice de calidad a

la primera es de 95%, Lo restante es considerado como productos en reproceso, entregados después

de la fecha establecida con el cliente. Es decir, que mas del 95% de los productos son entregados

sin problemas ni defectos, y este no requiere pasar por un reproceso.

3.6.

3.6.

AP

Indicadores de la variable dependiente productividad.

1. Actividades productivas:

Yt(operaciones + inspecciones)
~ Yt(operaciones + inspeccion + transporte + demora + almacén)

x100 (16)

Tabla 30

Tiempo de ciclo total mejorado al 25%

Descripcion Tiempos de mejora (25%)
Recepcion e inspeccién de tela 15
Moldeado y medicion de tela 22.5
Corte de Tela 10.63
Costura 45
Remalladora 20.62
Recubridor 5.25
Remalladora por forro 0
Ojal y Botén 8.5
Bordado 9
Inspeccion y empaquetado 4.18
Almacén de PT 0
140.68

Nota: este cuadro representa el tiempo de ciclo mejorado al 25% y con la eliminacion de

demoras.

Péag.

Cortez Vasquez M.
85



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.ILR.L.

1 “PN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Tabla 31

Total, de transporte durante el proceso.

Tiempo Tiempo

Nivel Descripcion (min) mejorado 25%
2do piso a ler piso Transporte a Corte 6 4.5
1er piso Transporte a Maquina de costura 2.13 16
ler piso Transporte a Remalladora 2.03 1.52
ler piso Transporte a Recubridor 2.53 1.9
ler piso Transporte a Remalladora para forro 2.33 0
1er piso Transporte a Ojal y botén 2.37 1.78
1er piso Transporte a Bordado 3.08 2.31
1er piso Transporte a Empaquetado 2.17 1.63
1er piso a 2do piso Transporte a Almacén de PT 6 4.5

Total 28.64 19.74

Nota: este cuadro representa el total de transportes, con una mejora del 25% vy la eliminacion de
ir a la remalladora para forro. Por ser un transporte innecesario.

140.68
ap = — )

= 14068 + 19.72 100

AP = 87.7%

De los procesos para la produccion de la ropa industrial el 87.7% son actividades
productivas; es decir, que se tuvo que reducir y eliminar procesos que no formen parte de la cadena
de valor para poder aumentar dicho porcentaje casi el 10%.

3.6.2. Actividades improductivas:

Y't(transporte + demora + almacen)

AP 100 (17)

= X
Y't(operaciones + inspeccion + transporte + demora + almacen)

19.74

p= 100
(140.68) + 19.74
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AP = 12.3%

Las actividades improductivas es la diferencia del 100% menos el porcentaje de actividades
productivas, es decir; estas forman parte del tiempo improductivo y que no genera valor a la
empresa y ha sido reducido durante la implementacion por la eliminacion y disminucion de
demoras y procesos a 12.3%.

3.6.3. Productividad Mano de Obra:

Produccion real (18)

~ Node operarios
Tabla 32

Produccion mejorada al 25%

PRODUCTO Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo PROMEDIO PROMEDIO

25%
Cantidad 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6 4588.3
Real (95%)

Nota: el cuadro representa el 25% mas de produccion por la implementacion.

Producci6n Real Mensual; {2883 unidades/mes) _ 456 47 unidades /dia

26 dias/mes

Numero de Operarios: 10 trabajadores

0= 176.47
10

MO = 18 unidades/dia
La cantidad real producida por un trabajador al dia es de 18 unidades de ropa industrial por
cada operario en un tiempo claramente definido, cuantificando de esta manera el rendimiento de
los trabajadores y evaluando su desempefio en el proceso productivo con respecto a una unidad de

tiempo, incluyendo a los diez trabajadores en este caso.
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3.6.4. Productividad horas — Hombre:

cantidad de produccion(uds
productividad h — H = hp_ o (uds) (19)

Tabla 33

Produccion mejorada al 25%

PRODUCTO Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo PROMEDIO PROMEDIO
25%

Cantidad Real 2977 1741 1468 5360 6807 3670.6 4588.3
(95%)

Nota: el cuadro representa el 25% mas de produccion por la implementacion.
Produccion Real Mensual= 4588.3 unidades/mes
h-H =12 horas/dia x 60 min/hora(25%) = 540 min/dia

4588.3

ductividad h— H =
productivida 20

productividad h — H = 8.5 unidades/h — H

La productividad por h-H de 5.4 unidades aumento a 8.5 unidades por h-H, hemos
aumentado la productividad por empleados, volviéndose estos mas eficientes al igual que la
empresa. La propuesta de mejora ayudo6 a aumentar la productividad de manera eficiente.
3.6.5. Diseioy desarrollo de herramientas Value Stream Mapping (VSM)

La tecnica del Value Stream Mapping es una herramienta que de alguna manera u otra
ayuda a observar y comprender el flujo de material e informacion mientras el producto recorre por
la cadena de valor. Se realiza el transcurso del proceso de un producto desde el proveedor hasta su

resultado y entrega final al cliente.
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El método de mejora del VValue Stream Mapping, se mapea el flujo de materiales propuesto
y mejorado de investigacion. A partir, del momento en que ingresa la materia prima, hasta pasar
por todas las operaciones del proceso de fabricacion, hasta el momento en que las prendas salen

como producto terminado.

La empresa con la propuesta de mejora realizada se beneficiaré en varias formas:

- Observara un mayor alcance del costo del producto conforme a como tarde su produccion.

- Una perspectiva clara de la propuesta con respecto al proceso de manufacturacion.

- Una disminucion en la reduccion del trabajo en proceso.

- Una clara reduccidn durante el tiempo de ciclo de produccion.

- Una respuesta mas rapida y clara a los cambios de demanda.

- Con la propuesta de mejora se presenta una respuesta mas rapida a los asuntos sobre
calidad.

- Un aumento de contribucion del valor afiadido.

- Estandarizacion en los diferentes procesos de la produccion.

Se observa en la propuesta de implementacion que la empresa ha disminuido
considerablemente cada uno de sus problemas dentro del proceso productivo, esto trae como
consecuencia una mejora en la productividad del area de produccion de la empresa textil
ANGELES KATARI E.I.R.L., se observa que distribucién de las maquinas provoca que se elabore
un trabajo eficiente y haya una disminucién en la demora de los procesos; la limpieza y el orden

de los materiales de trabajo ayudan a completar mas rapido el proceso de produccion.
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Figura 16

Mapa flujo de Valor propuesto de la Empresa Textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.
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1 UPN Disefio un Sistema de Herramientas de Manufactura Esbelta

En el mapa flujo de valor se observa que el tiempo total de operaciones es de 140.68 y de transporte
19.74, consiguiendo un total entre los dos de 160.42 minutos como total del proceso de propuesta
de mejora siendo el proceso actual 240.29. En esta herramienta, la propuesta hizo que disminuya
un total de 79.87 minutos de despilfarros, mermas, etc.
3.6.6. Tiempo Takt Propuesto

Al obtener una mejora en todos los procesos de produccién y en la productividad, hallamos
una propuesta de takt mejorado; es decir, trata de un tiempo justo al cual el sistema de operativo
de produccion se encuentra mejorado y debe adecuarse para la satisfaccion del cliente. Se calcula
de la siguiente manera:

Tiempos se calcularadn en minutos:

- Jornada laboral = 540
- Descansos para almorzar = 20 minutos
- Descansos a lo largo de la jornada = 19.18 minutos
- Tiempo disponible = 12 horas/dia x 60 min/hora(25%) = 540 min/dia-(20)-(19.18)
- Dias laborables al mes = 26 dias.
- Produccion promedio noviembre — marzo 2023 =
(4359 prendas/mes) /(26 dias/mes) = 167.7 prendas/dia

Se calculd el tiempo takt requerido para la demanda promedio de 4359 prendas al mes:

Tiempo disponible de trabajo por dia
Demanda del cliente por dia
540 min/dia — (20min + 19.18)
167.7 unidades/dia

= 2.9 min/unidades
Es decir que el tiempo de produccion por prenda es de 2.9 minutos. En el proceso actual el tiempo
que tomaba por prenda era mayor a 4 minutos, pero con la ayuda de manufactura esbelta se

consiguid su reduccion.
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3.6.7. Resultado de Diagndstico propuesto con las Herramientas de Manufactura Esbelta.

Tabla 34

Resultado de Matriz de Operacionalizacion propuesta.

Variable

Definicion Conceptual

Dimensiones

Indicador

Resultados de
diagnostico

Independiente
Herramientas de

la Manufactura
Esbelta

Dependiente

Productividad

Las herramientas de Manufactura
Esbelta es la forma de como agregar
valor al producto, servicios y procesos,
de esta manera mayor productividad en
la empresa, realizando un trabajo
eficiente sin tanto esfuerzo. Reduciendo
desperdicios, disminuyendo tiempos y
mejora de servicio al cliente (lbarra y
Ballesteros, 2017).

La variable de productividad, ayuda a
medir las eficiencias productivas, es
decir, conseguir la mayor produccion,
pero con minimos recursos. Esto ayudara
a la empresa a mejorar, con mayor
rentabilidad de proyectos y mejores
pagos y capacitaciones para Sus
trabajadores. (Sevilla,2020)

Tiempos del
proceso

Transporte
innecesario
Sobre-
procesamiento

Producto
defectuoso

Actividades de
Productividad

Productividad

Tiempo de ciclo
(TCT)

Tiempo ocioso (To)

Tiempo de distancia
total recorrida(D.D)

% de falta de calidad
del proceso (R.p)

indice de Calidad

% de Actividades
productivas
% de Actividades
improductivas
Productividad Mano
de Obra
Productividad hora-
Hombre

140.68 minutos

174.32 minutos

19.74 minutos

5%

95%

87.7%

12.3%

18 unidades/dia

8.5 unidades/h-H

Nota: esta tabla muestra la variable independiente y dependiente con sus respectivos indicadores.
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Tabla 35
Comparacion de resultado de diagndstico - propuesto
Resultados Resultado
Variable Definicion Conceptual Dimensiones Indicador de Propuesto Variacion
diagnostico P
Tiempo de ciclo 211.65 140.68 70.97 minutos
Las herramientas de Manufactura  1iempos del - (TCT). minutos minutos '
Esbelta es la forma de como agregar proceso Tiempo ocioso 268.35 174.32 94.03 minutos
: valor al producto, servicios Y (To) minutos minutos
Independiente ; d
procesos, de esta manera mayor Transporte _Tlempo e 28,64 10.74 _
Herramientas de pI‘OIC_iUCtI(\j/Idad eg . la fi empresa, innecesario dIStan.C'a total minutos minutos 8.9 minutos
la Manufactura realizando un trabajo e |C|ent_e sin recorrida(D.D)
Esbelta tanto esfuerzo. Reduciendo Sobre- % de falta de
desperdicios, disminuyendo tiempos _ calidad del 8.5 % S% 3.5%
y mejora de servicio al cliente Procesamiento proceso (R.p)
(Ibarra y Ballesteros, 2017). Producto )
defectuoso Indice de Calidad 91.5% 95% 3.5%
La variable de productividad, ayuda o % de Actividades 78.1% 87.7% 9.6%
a medir las eficiencias productivas, Actividades de productivas
es decir, conseguir la mayor Productividad % de Actividades 21.9% 12.3% 0.6%
Dependiente  produccién, pero con minimos improductivas ' ' '
recursos. Esto ayudara a la empresa Productividad 14 18 4
Productividad  amejorar, con mayor rentabilidad de Mano de Obra unidades/dia  unidades/dia unidades/dia
proyectos 'y mejores pagos Y Productividad .
capacitaciones para sus Productividad 5.3 8.5 3.2

trabajadores. (Sevilla,2020)

hora-Hombre

unidades/h-H

unidades/h-H

unidades/h-H
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3.7.1. Interpretacion de los resultados obtenidos

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Como se pude apreciar de la matriz de contrastacion de los resultados del anlisis y de la
propuesta de mejora presentada, con la ayuda de las herramientas de Manufactura Esbelta
disefadas para la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L., se espera resolver cada problema
encontrado que aporta negativamente a la productividad en el &rea de produccion. Ademas,
estimular a la empresa a tomar opciones de mejoras en su proceso con la ayuda de herramientas
encontradas con estdndares de clase mundial, segin las medidas de produccién determinados
internacionalmente, manejando estrategias que segun la dimension resuelvan y brinden opciones
de solucion en los problemas de la empresa. Por cada indicador se espera:

- Tiempo de ciclo: el tiempo durante el proceso de produccion y su implementacién de
mejora disminuird 70.97 minutos considerablemente.

- Tiempo ocioso: este tiempo improductivo que no genera valor durante el proceso,
disminuye con una variacién de 94.03 minutos.

- Transporte innecesario: es este indicador la sumatoria de todo el tiempo del transporte
realizado con una variacion de 8.9 minutos

- Sobre-procesamiento: al realizar la propuesta de mejora, esta ayuda reduciendo el
porcentaje de reprocesos a 3.5% que son los productos defectuosos con respecto al diagnostico
inicial.

- Producto defectuoso: son los productos al ser procesados, aumenté el 3.5%, llegando a un
95% de productos terminados.

- Actividades productivas: El porcentaje de proceso que genera valor a la empresa aumento

en un 9.6%, eliminando demoras y reduciendo los tiempos en un 25%.
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- Actividades improductivas: el porcentaje de procesos que no generan valor a la empresa

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

disminuyo en un 9.6%, quedando solo el 12.3% de inactividad.
- Productividad Mano de Obra: las herramientas de Manufactura Esbelta ayudan a aumentar

esta productividad de prendas por cada trabajador al dia 4 mas de su analisis inicial.

Productividad h-H: en este tipo de produccion, lo que se busca es aumentarla, por ello se
ve una mejora con la ayuda de las herramientas de 3.2 mas que su inicio.

- Value Stream Mapping (mapa flujo de valor), en el andlisis tuvo un resultado de 240.29
minutos siendo de estos el transporte 28.64 y operaciones 211.65; y en Value Stream Mapping
propuesto con la ayuda de los indicadores obtuvimos un resultado total de 160.42 minutos, de los
cuales el transporte disminuy6 a un 19.74 y las operaciones a 140.68 minutos.

- Tiempo Takt al inicio del andlisis tuvo un resultado de 4.7 minutos/unidad y con la

propuesta de mejora obtuvimos una disminucién de un takt de 2.9 minutos/unidad.
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- Resultado 4: Determinar el costo financiero para medir la viabilidad del disefio de
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propuesta de mejora.

Se estima que la implementacion de la propuesta de mejora de la 5S’s y el mantenimiento
autobnomo evaluara los costos incurridos en un horizonte de tiempo de cinco (5 afios). Se debe
tener en cuenta que el equipo Lean ser& durante toda la presentacion del proyecto, las funciones
de este equipo formado serd la implementacion de las herramientas seleccionadas de manufactura
esbelta en la familia de productos escogidos, manteniendo las herramientas realizadas y la mejora
continua. En el analisis del beneficio se toma en cuenta, la ganancia por la venta de los productos
que fueron dejados de fabricar, tendremos en cuenta que preexisten otros ahorros directos e
indirectos generados por la implementacion de estas herramientas, pero nos centraremos en la

viabilidad del proyecto.

3.8. Evaluacion econdmica
A continuacion, se mostrard los costos y beneficios de la propuesta de mejora con
implementacidn de las herramientas de Manufactura Esbelta para la empresa ANGELES KATARI

E.l.LR.L., proyectada para un plazo de 5 afios.

3.8.1. Costos asociados a la propuesta de mejora

Los costos estimados para calcular la factibilidad de la propuesta contienen instrumentos
y materiales; de limpieza, proteccion personal, herramientas, formacion, y materiales que son
requeridos para implementar las herramientas de manufactura esbelta en la empresa textil. Para el
costo de instrucciones y capacitaciones de manufactura, se tomé como precio referencial un monto

de S/65.00 por operario un curso de 40 horas de todas las herramientas de manufactura esbelta,
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segun el precio de MayuGo (2023), el costo es por participante, y tendrian que capacitarse todos
para la correcta implementacién de las herramientas.
Tabla 36

Inversion de Activos

Item Medida  Cantidad Precio Inversion
unitario total

Materiales de consumo
Kit de equos,de proteccion personal Caja 10 40.00 40000
(guante, tapa oido y lentes)
Plumones Caja 1 8.00 8.00
Lapiceros Caja 1 5.00 5.00
Archivadores Unidad 2 6.00 12.00
Tinta de impresora Unidad 1 40.00 40.00
Engrampadora Unidad 1 5.00 5.00
Cuadernos de apuntes Unidad 1 5.00 5.00
Papel bond A4 Millar 1 25.00 25.00
Subtotal 500.00
Equipos y accesorios
Kit de herramientas Caja 10 230.00 2,300.00
Pizarra acrilica Unidad 1 85.50 85.50
Computadora Unidad 1 1,350.00 1,350.00
Impresora Unidad 1 550.00 550.00
Escritorio Unidad 1 160.00 160.00
Memorias USB Unidad 1 25.00 25.00
Subtotal 4,470.50
Total 4,970.50

Nota: El cuadro representa los costos de materiales y equipos.

El aseo, el orden en la planta, la seguridad en los puestos de trabajo y la facilidad en el
transporte de materiales y herramientas, estos aspectos muy importantes, se ven mejorados con
esta inversion. Otro aspecto mejorado con esta inversion es el tiempo de revisiéon de la materia

prima recibida del proveedor antes de su ingreso a la planta.
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A continuacion, se muestran otros gastos adicionales sumados anualmente.

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Tabla 37

Gastos Operativos (Propuesta)

Capacitacion al personal

Asesoria de Manufactura Esbelta Operarios 10 140.00 1,400.00
Capacitacion en 5S Operarios 10 65.00 650.00
Capacitacion de Kanban Operarios 10 65.00 650.00
Capacitacion de TPM Operarios 10 65.00 650.00
Capacitacion de Kaizen Operarios 10 65.00 650.00
Capacitacién de VSM Operarios 10 65.00 650.00
Total 4,650.00

Nota: El cuadro representa los gastos operativos.
Tabla 38

Costo de Personal y Movilidad

Item Cantidad Precio Inversion
Sueldo Personal Técnico 10 12600 126000
Sueldo Personal Administrativo 1 30000 30000
Costo de movilidad 1 5616 5616
Total 161,616.00

Nota: El cuadro representa los costos del personal y la movilidad.

A continuacion, se presenta el total de los costos proyectados a 5 afios:
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Tabla 39
Costos proyectados

ITEM afio 0 afio 1 afio 2 afio 3 afio 4 afio 5
Utiles de escritorio
Kit de equipos de proteccion
personal 400
Plumones 8
Lapiceros 5
Archivadores 12
Tinta de impresora 40
Engrapador 5
Cuadernos de apuntes 5
Papel bond A4 25
Subtotal 500
Equipos de oficina
Kit de herramientas 2,300.00
Pizarra acrilica 85.5
Computadora 1,350.00
Impresora 550
Escritorio 160
Memorias USB 25
Subtotal 4,470.50
TOTAL 4,970.50
Gastos operativos (Propuesta)
Asesoria de Manufactura Esbelta  1,400.00 1,400.00 1,400.00 1,400.00 1,400.00 1,400.00
Capacitacion en 5S 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00
Capacitacion de Kanban 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00
Capacitacion de TPM 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00
Capacitacion de Kaizen 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00
Capacitacion de VSM 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00 650.00
TOTAL GASTOS
OPERATIVOS 4,650.00 4,650.00 4,650.00 4,650.00 4,650.00 4,650.00
Gastos personal y movilidad
sueldo personal Técnico 126,000.00 126,000.00 126,000.00 126,000.00 126,000.00 126,000.00
Sueldo personal Administrativo 30,000.00  30,000.00 30,000.00 30,000.00 30,000.00 30,000.00
Costo de movilidad 5,616.00 5,616.00 5,616.00 5,616.00 5,616.00 5,616.00
TOTAL GASTOS
PERSONAL 161,616.00 161,616.00 161,616.00 161,616.00 161,616.00 161,616.00
TOTAL 171,236.50 166,266.00 166,266.00 166,266.00 166,266.00 166,266.00
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3.8.2. Beneficios asociados a la propuesta
El beneficio considerado para evaluar la factibilidad de la propuesta se muestra en la tabla
40. La oportunidad se calcula; la variacion de prendas entregadas actual menos las prendas

entregadas con la implementacién multiplicAndolo por el precio promedio por prenda.

Tabla 40

Beneficio Estimado

Prendas Prendas Precio Oportunidad(S/.)
entregadas entregadas diferencia promedio por P '
) . Mensual
actual con la mejora pieza(S/.
3358.8 4359 1000.2 S/55.00 S/55,011.00

Nota: el cuadro representa la oportunidad mensual de beneficio.
En este sentido el beneficio es de S/. 55,011.00 mensual o S/660,132.00 anual.
3.8.3. Ingresos — egresos proyectados

Tabla 41

Margen de ganancia

Afol AR02 ARo03 ARfo4 AN05
Ingresos 660,132.00 660,132.00 660,132.00 660,132.00 660,132.00
Egresos 166,266.00 166,266.00 166,266.00 166,266.00 166,266.00

Margen de ganancia  493,866.00 493,866.00 493,866.00 493,866.00 493,866.00

Nota: el cuadro representa el margen de ganancia proyectado por 5 afios.

3.8.4. Flujo de caja

Una vez determinados los beneficios y costos esperados se realiza el flujo de caja. Para
esto se considera la inversion inicial, inversion anual, y formacion como los gastos, lo cual se le
resto al beneficio considerado. Se realizara el flujo de caja proyectado la propuesta de mejora a 5

anos.
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Tabla 42

Flujo de inversion para 5 afios.

afo 0 afo 1 afo 2 afo 3 afo 4 afo 5

TOTAL - 171,236.50 493,866.00 493,866.00 493,866.00 493,866.00 493,866.00
Nota: El cuadro representa el flujo de inversion por 5 afios desde el afio 0.

3.8.5. Analisis de Costo — Beneficio

Para la evaluacion comparativa del costo — beneficio de la propuesta, se utilizara los
indicadores econdémicos, tomados en cuenta en la siguiente tabla.

Indicadores de Evaluacion Econdmica

Tabla 43

Indicadores
Tasa 10%
VA S/.1,872,140.70
VAN S/.1,700,904.20
TIR 288%
IR S/.10.93

Nota: El cuadro representa la evaluacion econdémica.

VAN >0 La propuesta de mejora centrada si es aceptada, ya que podria generar una utilidad
des/. 1, 872,140.70

TIR > (tasa) La propuesta de mejora es aceptada, debido a que la tasa interna de retorno es
mayor a la tasa (288% > 10%); (10% tasa estimada)

IR > 1 El indice de rentabilidad es de 10.93 este valor es mayor que 1, por lo tanto, quiere

decir que por cada sol invertido tenemos en S/.9.93 soles de ganancia.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES
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4.1. Discusion

Esta investigacion tuvo como principal objetivo mejorar la productividad en el &rea de
produccion mediante un disefio del Sistema de herramientas de Manufactura Esbelta de la empresa
textil ANGELES KATARI E.L.R.L.

Se realizd un diagndstico inicial de los desperdicios y la productividad, en el cual se
hallaron distintos problemas, por lo cual se encontraron diferentes desperdicios de tiempo en
actividades y transportes innecesarias, demoras en el proceso, objetos innecesarios, hubo un
desconocimiento en el tiempo del proceso y un cuello de botella que pertenecian en su mayoria a
la materia prima, sin generar algun valor pero si parte de los despilfarros, se utilizo la herramienta
de andlisis de procesos, diagrama de Pareto e Ishikawa. Estos hallazgos fueron similares a los de
Agudelo J. & Bolafios A. (2019) en su tesis titulada “Propuesta de mejoramiento de la linea de
produccion de confecciones de jeans de un taller en el centro de Medellin”, presentando la misma
realidad problematica.

Luego, de identificar los desperdicios y la causas de la baja productividad se elabor6 el
disefio de la propuesta de mejora basado en las herramientas de Manufactura Esbelta en la
organizacion, en las distintas areas se aplico las 5’s con kaizen, realizandose la clasificacion de
productos y la limpieza de las distintas areas del proceso productivo. En el area de bordado y
costura se disefid el mantenimiento Autonomo, para la prevencion de anormalidades de los
equipos; asi mismo, con este método se logré optimizar la distribucion y maximizar la
funcionalidad de la ubicacion de los equipos mejorando las condiciones de trabajo y disminucion

del tiempo no agregado. El disefio de eventos kaizen tuvo un mayor impacto en los trabajadores,
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para disefiar integralmente, la propuesta fue de suma importancia considerar al factor humano en

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

todas las dimensiones, porque este constituye el capital mas importante de la empresa y factor
primordial para su adecuado manejo de procesos y produccién. Entonces, para que la empresa
mejore productivamente se debe contar con el compromiso de sus operarios y un plan de
capacitacion continua anual (Hernandez & Vizéan, 2013). Mediante la implementacion de kanban,
se logré crear un ambiente de trabajo simple, seguro y productivo. En cuanto se implementd el
proyecto, se clasificoO y ordené de manera adecuada cada herramienta, también se realizé la
limpieza a toda el area de produccién, y se elabor6 las normas de trabajo.

Se pudo observar que el Tiempo de ciclo total fue reducido a un 25% de 211.65 a 140.68,
de acuerdo a la referencia tomada de Vagas Herndndez, M. B y Jiménez Castillo (2016), quien
reduce su lead time; las mayores reducciones del tiempo del proceso tendran que ser proyectadas
y pasar por una revision mas profunda y tecnoldgica con el cambio de nuevos equipos. De esta
misma manera, disminuyé su tiempo ocioso de 268.35 a 174.32 minutos donde existe una
variacion de 94.03 minutos; en comparacién con la tesis de Carnero Montellanos, P. C. (2018),
donde su tiempo muerto es de 124 y disminuye a 96 minutos, donde hay una variaciéon mucho
menor, esto podria deberse a su tiempo de produccion que también es menor.

En el siguiente indicador el transporte innecesario, hubo una reduccion de 8.9 minutos,
comparando con la tesis que presentd sobre la “ldentificacion y reduccion de los niveles de
desperdicios, desde la perspectiva de Lean Manufacturing en la empresa Flowserve Colombia
S.A.S” de Ramirez Cortes, F. E. (2018) donde logré una reduccion del tiempo total de
desplazamiento del 48% de las piezas, esto puede deberse a la utilizacion de otras técnicas de

manufactura esbelta. Los resultados nos indican, que después de realizar todas las actividades
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programadas para la implementacion, este mejoré reduciendo los despilfarros de la empresa como
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en el caso de los sobre-procesamientos encontrados, de 8.5% a tan solo el 5%, y en comparacion
de la tesis elaborada por Heros Callirgos, M. F. (2021) solo con la utilizacion de las herramientas
5°S, de un porcentaje actual de 10.54%, se redujo a 8.43%, teniendo como resultado que, se
necesita utilizar las herramientas de manufactura esbelta consecuentemente, para la reduccion de
imperfecciones o prendas en mal estado, durante el proceso de produccion. De esta misma manera,
el indicador de calidad en los productos defectuosos, se representa, la misma disminucién de
porcentaje de variacion de los productos en sobre-procesamiento, donde este indicador presenta el
porcentaje de 91.5% al 95%.

Ademas, en cuanto a la productividad hubo un incremento tras la implementacion de
3670.6 a 4588.3 unidades promedio, con una eficiencia del 95% solicitado por la empresa, y
basandonos en Vasquez, M. (2013) para aumentar el indice de calidad, es decir la eficiencia del
proceso productivo al 95%, tomando este valor de referencia disminuird el porcentaje de la
cantidad de unidades por reprocesar.

Cuanto a las actividades productivas que generan valor, aument6 por la eliminacion y
reduccion de acciones que no generan valor a la empresa de 78.1% a 87.7%, esto tiene una
variacion de 9.6%, siendo la misma variacion de porcentaje de las actividades improductivas de
21.9% a 12.3%, en la comparacion de trabajo de Heros Callirgos, M. F. (2021) que se reduce de
19.14% a 15.93%, teniendo solo una variacion de 3.21%, por la misma situacion encontrada en la
variacion de reprocesos, que necesita ampliar las herramientas de implementacion de Manufactura

Esbelta.
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En el indicador de productividad mano de obra de 14 unidades al dia aumenté a 18

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

unidades, comparando con el proyecto de tesis titulada “Disefio de Herramientas de Manufactura
Esbelta para incrementar la Productividad en el area de casting de la empresa Cite Koriwasi”,
teniendo como autoras a Laines Orteaga, M. S. y Rivasplata Lescano, 1. F. (2019), en donde su
resultado fue de 15.75 a 18.67 unidades por dia. Por Gltimo, en el indicador de productividad h-H
en unidades al dia, como productividad actual fue 5.3, mejorando con la implementacion a 8.5,
variacion de 3.2.

Respecto al andlisis del takt time se puede observar que hubo una disminucién en el tiempo
de 4.7 a 2.7 por unidad y el Mapa de Valor va a ser igual a tiempo de ciclo eliminando las
actividades que no agregan valor al proceso. Los resultados obtenidos, se deben a la propuesta de
disefio de un sistema basado en las herramientas de Manufactura Esbelta, logrdndose un plan
estandarizado con:

- Herramientas kaizen: sirvi6 para descubrir, clasificar y priorizar la mejora continua.

- Herramientas 5°S: marca el comienzo del sistema de mejora, sentando las bases de lean
manufacturing, se trata de evaluar e implementar sobre las 5 fases: primero, eliminar todo lo que
no es Util ni necesario, segundo: ordenar todo y en su lugar, tercero: limpieza del area, cuarto:
estandarizar cada proceso y actividades; por ultimo, cumplir con el compromiso de todos los
trabajadores cada fase establecida.

- Herramientas TPM: Se elabor6é un plan de mantenimiento, para la prevencién de evitar
paradas y maquinas en mal estado.

- Herramientas kanban: ayudo en la gestion y mejora del sistema de trabajo de manera

eficiente.
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4.2.  Conclusiones

- Al elaborar un disefio de un Sistema basado en las Herramientas de Manufactura Esbelta,
que logré aumentar la productividad en el area de produccion de la empresa textil ANGELES
KATARI E.I.LR.L.; asi mismo, la reduccién del tiempo de ciclo que era el principal factor donde
se encontraban los desperdicios.

- Al realizar el diagndstico actual y los principales problemas que afectan a la empresa en el
proceso de produccion; se pudo deducir que la empresa tiene muchas deficiencias, por esto es
necesario la implementacion de las herramientas de Manufactura Esbelta, para mejorar la linea de

produccién de ropa industrial.

- Al disefiar la propuesta de mejora con las herramientas de Manufactura Esbelta,
consiguiendo eliminar y reducir todas las operaciones que no le agregan valor al producto y a los
procesos de produccion, aumentando la productividad en el area de produccion. Siendo las
herramientas que aportaron gran valor al proceso productivo las 5°S, kanban, Mantenimiento
Auténomo (TPM) y Kaizen, incluyendo propuestas de planes de capacitacion al personal, y asi
lograr los objetivos planteados.

- Al disefiar la propuesta de mejora en el area de produccion, se incremento la productividad,
con actividades productivas 78.1% aumenté a 87.7%, disminuyendo las actividades improductivas
de 21.9% a 12.3%; asi mismo, la productividad de mano de obra de 14 unidades a 18 unidades por
trabajador al dia y, por ultimo, en la productividad de hora - Hombre de 5.3 unidades por hora —
Hombre a 8.5 unidades por hora — Hombre. Obteniendo, un aumento en la productividad total de

3670.6 a 4588.3 unidades promedio, con una eficiencia del 95%.
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Se realizé la evaluacion Econdmica - Financiera para realizar la propuesta de mejora para

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

el aumento de productividad utilizando la metodologia costo — beneficio, de la cual podemos
concluir que el proyecto es viable, teniendo un Valor Actual Neto (VPN) de 1,872,140.70 en un
periodo proyectado a 5 afios, la Tasa Interna de Retorno (TIR) es igual al 288%, mayor al 10% de
la tasa estimada y el indice de Rentabilidad de S/ 10.93; es decir que por cada sol invertido hay
una rentabilidad de S/9.93. La interpretacion de estos valores concluye que la propuesta es

econdmicamente viable.

Pag.

Cortez Vasquez M.
107



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

Referencias

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

¢Cudles son los 8 desperdicios del lean manufacturing? (22 de diciembre de 2020). Infraspeak.
https://blog.infraspeak.com/es/8-desperdicios-del-lean-manufacturing/

4i platform. (2022, 19 de julio) Ocho desperdicios en Lean Manufacturing LinkedIn

https://es.linkedin.com/pulse/ocho-desperdicios-en-lean-manufacturing-4iplatformlatam

Arteaga, G. (2022). Investigacion correlacional. Guia, disefio y ejemplos. Testsiteforme
https://www.testsiteforme.com/que-es-la-investigacion-correlacional/

Ballé, M.; Jones, D.; Chaize, J. y Fiume O. (2018) Estrategia lean. Utilizar lean para crear ventaja
competitiva, generar innovacion y facilitar el crecimiento sostenible. PROFIT.
https://www.google.com.pe/books/edition/Estrategia_lean/53NuDwWAAQBAJ?hl=es&gbp
v=1

Cabrera Calva, R. (2020) VSM: Mapeo del Flujo de Valor. EVSM: Extendido para Cadena de
Suministro. Rafael Carlos Cabrera Calva.

Delers, A. (2016). El principio de Pareto. Optimice su negocio con la regla del 80/20. Economia
y empresa SOMINUTOS.ES

Exportacidn de textiles cay6 11% en primer semestre. (08 de agosto de 2019). Gestion. Recuperado
de:

https://gestion.pe/economia/adex-exportacion-cadena-textil-confecciones-suma-us-685-millones-
primer-semestre-274896-noticia/

Haycock, C., (2021). Lean Manufacturing y la Industria 4.0: Como abordar las 8 areas de
desperdicio del Lean Manufacturing en codificacion y marcaje. Domino Printing Scienses.

https://www.domino-printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-

A4~ text=E|1%20transporte%2C%20movimiento%20y%20manipulaci%C3%B3n,est%C3
%A1%?20relacionado%20con%20los%20defectos
Hernandez Matias, J. (2013). Lean manufacturing. Conceptos, técnicas e implantacion. Madrid,

Espafia: Fundacion EOI.

Pag.
108

Cortez Vasquez M.


https://blog.infraspeak.com/es/8-desperdicios-del-lean-manufacturing/
https://es.linkedin.com/pulse/ocho-desperdicios-en-lean-manufacturing-4iplatformlatam
https://www.testsiteforme.com/que-es-la-investigacion-correlacional/
https://www.google.com.pe/books/edition/Estrategia_lean/53NuDwAAQBAJ?hl=es&gbpv=1
https://www.google.com.pe/books/edition/Estrategia_lean/53NuDwAAQBAJ?hl=es&gbpv=1
https://gestion.pe/economia/adex-exportacion-cadena-textil-confecciones-suma-us-685-millones-primer-semestre-274896-noticia/
https://gestion.pe/economia/adex-exportacion-cadena-textil-confecciones-suma-us-685-millones-primer-semestre-274896-noticia/
https://www.domino-printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-4%23:~:text=El%20transporte%2C%20movimiento%20y%20manipulaci%C3%B3n,est%C3%A1%20relacionado%20con%20los%20defectos
https://www.domino-printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-4%23:~:text=El%20transporte%2C%20movimiento%20y%20manipulaci%C3%B3n,est%C3%A1%20relacionado%20con%20los%20defectos
https://www.domino-printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-4%23:~:text=El%20transporte%2C%20movimiento%20y%20manipulaci%C3%B3n,est%C3%A1%20relacionado%20con%20los%20defectos

UNIVERSIDAD

DFL WORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

Himmelblau, D. y Bischoff, K. (2021). Analisis y simulacion de procesos. Reverté S.A.

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

https://www.google.com.pe/books/edition/An%C3%ALllisis_y_simulaci%C3%B3n_de_p
rocesos/TUADEAAAQBAJ?hl=es&gbpv=0

Ibarra Balderas, V.M. y Ballesteros Medina, L.L. (2017) Manufactura esbelta [Proyecto
Académico, Instituto Tecnoldgico de Aguascalientes, México],

International Dynamic Advisors (2014). LEAN MANUFACTURING: Herramienta de ambito
mundial para reducir costes y desperdicios. Estudios de la Unién Europea, Editorial
Intedya, https://www.intedya.com/internacional/290/noticia-lean-manufacturing-
herramienta-de-ambito-mundial-para-reducir-costes-y-desperdicios.html

Las exportaciones textiles alcanzan su mayor valor desde 2012 con envios por US$ 144 millones
en enero de 2023. (24 de marzo de 2023). COMEXPERU. Recuperado de:
https://www.comexperu.org.pe/articulo/las-exportaciones-textiles-alcanzan-su-mayor-
valor-desde-2012-con-envios-por-us-144-millones-en-enero-de-2023

Lozano Salazar, E. (9 de octubre de 2017). Comentarios acerca de temas relacionados con los
métodos y técnicas Estadisticas y de su aplicacion en la Investigacion Cientifica. Vocacion
estadistica.

Vagas Hernédndez, J., Muratalla-Bautista, G., y Jiménez Castillo, M. (2016). Lean Manufacturing
¢Una Herramienta de Mejora de un Sistema de Produccion? Actualidad y Nuevas
Tendencias, 153-174.

Mordor Intelligence (2023). Industria textil: crecimiento, tendencias, impacto de covid-19 y
pronosticos (2023 - 2028). Estudios de India, Editorial Mordor Intelligence,
https://www.mordorintelligence.com/es/industry-reports/global-textile-industry---growth-
trends-and-forecast-2019---2024

Production TOOLS (2023). 8 desperdicios en el Lean Manufacturing. Estudios de Madrid,

Editorial Production Tools.

https://productiontools.es/lean/desperdicios-en-el-lean-manufacturing/

Rubin, C. & Babbie, S. (2017). Métodos de investigacion para el trabajo social (92 edicion).
Boston, Universidad Chapman.

Péag.

Cortez Vasquez M.
109


https://www.google.com.pe/books/edition/An%C3%A1lisis_y_simulaci%C3%B3n_de_procesos/1uAbEAAAQBAJ?hl=es&gbpv=0
https://www.google.com.pe/books/edition/An%C3%A1lisis_y_simulaci%C3%B3n_de_procesos/1uAbEAAAQBAJ?hl=es&gbpv=0
https://www.intedya.com/internacional/290/noticia-lean-manufacturing-herramienta-de-ambito-mundial-para-reducir-costes-y-desperdicios.html
https://www.intedya.com/internacional/290/noticia-lean-manufacturing-herramienta-de-ambito-mundial-para-reducir-costes-y-desperdicios.html
https://www.comexperu.org.pe/articulo/las-exportaciones-textiles-alcanzan-su-mayor-valor-desde-2012-con-envios-por-us-144-millones-en-enero-de-2023
https://www.comexperu.org.pe/articulo/las-exportaciones-textiles-alcanzan-su-mayor-valor-desde-2012-con-envios-por-us-144-millones-en-enero-de-2023
https://www.mordorintelligence.com/es/industry-reports/global-textile-industry---growth-trends-and-forecast-2019---2024
https://www.mordorintelligence.com/es/industry-reports/global-textile-industry---growth-trends-and-forecast-2019---2024
https://productiontools.es/lean/desperdicios-en-el-lean-manufacturing/

UNIVERSIDAD
PRIVADA

OEL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

Rus Arias, E. (2020). Investigacion explicativa. Economipedia.

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

https://economipedia.com/definiciones/investigacion-explicativa.html

Sevilla Arias, A. (2020). Economipedia.

https://economipedia.com/definiciones/productividad.html

Socconini Pérez, L. (2019). Lean manufacturing Paso a paso. Valencia, Barcelona: Marge Books.

Vargas, D. (2013). Disefio no experimental transeccional. Disefio de Investigacion no
Experimental, Transeccional, 1-12.
https://issuu.com/divargase/docs/dise__0_no_experimental_transeccion

Carnero Montellanos, P. C. (2018) Propuesta de Implementacion del Value Stream Mapping
(VSM) para mejorar la Productividad, empresa INDUGA FELIX E.I.R.L. [Universidad
Nacional Hermilio Valdizan].

Lecaros Oviedo, F. A. (2018). Andlisis y propuesta de mejora del proceso de produccién de polos
camiseros en una empresa textil utilizando la manufactura esbelta. [Universidad Catolica
San Pablo].

Heros Callirgos, M. F. (2021). Implementacion del programa 5S en la planta de una pequefia
empresa textil de confecciones. [Universidad de Lima].

Laines Orteaga, M. S. y Rivasplata Lescano, F. I. (2019). Disefio de Herramientas de Manufactura
Esbelta para incrementar la productividad en el area de casting de la empresa Cite
Koriwasi. [Universidad Privada del Norte].

Lopez Fernandez, R. (2019). Revista Cubana de Medicina Militar. Validacion de instrumentos

como garantia de la credibilidad en las investigaciones cientificas. (Vol. 48, No.2).
Mufioz Guevara, J.; Zapata Urquijo, C. y Medina Varela P. (2022). Lean Manufacturing
Modelos y herramientas. Universidad Tecnoldgica de Pereira.

Martin Vasquez, J. (2013). Indicadores de evaluacion de la implementacion del lean

manufacturing en la industria. [Universidad de Valladolid].

Péag.

Cortez Vasquez M.
110


https://economipedia.com/definiciones/investigacion-explicativa.html
https://economipedia.com/definiciones/productividad.html
https://issuu.com/divargase/docs/dise__o_no_experimental_transeccion

UNIVERSIDAD
PRIVADA

OEL NORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

Agudelo Cortez J.C. & Bolafios Castillo, A.E. (2019). Propuesta de Mejoramiento de la linea de

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

produccion de confecciones de Jeans de un taller en el centro de Medellin. [Universidad

de San Buenaventura, Colombia].

Aguilar Rascon O. C., Pefia Ahumado N. B. & Navarrete Fernandez, A. C. (2018). Manufactura
esbelta y su efecto en la continuidad de la micro y pequefia empresa. Revista espacios, Vol.
39 (44), 11. https://www.revistaespacios.com/al8v39n44/a18v39n44pll.pdf

Domino, P. (2021). Lean Manufacturing y la Industria 4.0: Como abordar las 8 areas de
desperdicio del Lean Manufacturing en codificacion y marcaje. https://www.domino-

printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-4

Perez, N. (17 de junio 2019). Indicadores de productividad: algunos ejemplos. OBS Business
School. https://www.obsbusiness.school/blog/indicadores-de-productividad-algunos-

ejemplos

Péag.

Cortez Vasquez M.
111


https://www.revistaespacios.com/a18v39n44/a18v39n44p11.pdf
https://www.domino-printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-4
https://www.domino-printing.com/es/blog/2021/lean-manufacturing-y-la-industria-4
https://www.obsbusiness.school/blog/indicadores-de-productividad-algunos-ejemplos
https://www.obsbusiness.school/blog/indicadores-de-productividad-algunos-ejemplos

UNIVERSIDAD

DFL WORTE Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en el area
de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

Anexos

ANEXO 1. Formato de entrevista al Gerente.

ITEMS Relevancia | Coherente | Claridad Sugerencias
Entrevista ol gerente

1 |;Enlos dltimos afivs el tipo de admmiztracion quausted aplicaen [0 1| 2| 3| 0| 1{ 2| 3| 0| 1| 2| 3
Tecti] ANGELES EATARTEIR.L. la ha dade buenos resultados”

2 |;Cuznto es =u produccion mensal de prendas deropa mdvstmial? [ Q| 1 2| 3| 0 1| 2| 3] O (1] 2| 3

3 [;Cual es el producto con mayor mparto que tisne enel mereade? | O 1 2| 3{ 0 1|23 01 2] 3

¢ |;Cual ez el proceso de produccion que sigus |2 ropa mdustral ] Of Ty 20 3[0) 1] 2]3 0123

5 |;Con qué freruenria realiza capacitariones al personal, parz O 1y 2] 3(0) 1230123
mejorar 2] rendimiento’

6 |;Cuentan con personal administrative calificado paraladiveceion | O 1| 2| 3{ 0 1| 2|3 01 2] 3
de cada drea’

7 |;Ha temdo problemas conflictivos con ol personal en el area dd 0| 1| 2| 3| O 1{ 2] 3| 01| 2| 3
trabaje? De que tipe.

8 |;Ha disefiado un control previo para evitar el retrasoen laentreza | O 1| 2| 3{ 0 1|23 01 2] 3
de pedidos a los clientes?

8 (;Los proveadaorss cumplen al 100% con la enfrega demateriaprima| 0| 1 2| 3{ 0 1|23 0[1) 2] 3
a la fecha requenda’?

10 |; Alzma vez ha recibido devoluciones de mercaderiaporpartede [0 1| 2 3| O 1{ 2] 3| 0| 1| 2| 3
sus chentes; cuales han sido las razones”

11 |;Cree usted que la cantidad de trabajadores es suficienteparala [0 1| 2| 3| O 12| 3| 0| 1| 2| 3
cantidad v tiampo de trabae?

12 |;Lazs tareas v fimciones de cada empleado estin cleramentedofimda| 0 1 2] 3| 0 1] 2] 3| 0| 1] 2| 3
v conoeidas por cada integranta?

13 |;Qué tipe de maquina usa en su produceion v cudl &= =u O 1y 2] 3(0)1]2)30(12]3
antigiiadad?

14 |;Cules som los prineipales problemas durante al proceso de O 1y 2] 3(0)1)2]3 0123
produccicn”

15 |De lo= problemas antes menrionados, ; Qué problema cree que Oy 1230012730123
debaria ser solucionzdo inmediztamente’
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ANEXO 2. Formato de Guia de observacién directa - Materiales

DATOS CGENERALES

Nombre de la empreza:

Tectil ANGELES EATARIEIRL

Actividad: Comercial
Area de inspeccion: Produccion
Tarea a realizar: Cbservaridn

Materiales v Herramientaz

;E3 necezario este

;E3 necezario exta

;Tiene gque eztar

elemento? cantidad? localizado agui?
1 Hiles
2 Hilaza=
3 Fulider
4 Tijeras
3 hdetro
b Cimta
7 (ruias
g hfarauillas ¥ tallas
9 Alfileres
10 Lapiz

11 Botones

12 Elementos de la maguina (carretel,

bobimz, apwa v destormllador)

13 Liaterial de trabajo

14 Botones vigos

13 hiesa producto termunado

18 Iiesz matena prima

17 Arccesorios de magunas

13 Producto termunado

18 Piezas de tela que sobran

20 Calenladora

21 Eezla, escuadras

22 Etiquetadora

23 Tizas

4 Libros de muestras de telas

23 Pinzas

26 Papal praft
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ANEXO 3. Formato de Guia de observacion directa — area de produccion.

DATOS GENERALES

Nombre de la empresa:

Textil ANGELES KATARI E.I.LR.L

Actividad:

Comercial

Area de inspeccion:

Produccion

Tarea a realizar:

Observacion

Z

ASPECTO OBSERVADO

1 2

El tamafio del area de trabajo es suficiente

La iluminacion es adecuada

Es correcta la ubicacion de cada maquinas

Se realiza mantenimiento de las maquinas

Existe orden y limpieza en el area de trabajo

Se aplican normas de seguridad y salud

Se trabaja en equipo y existe comunicacién

Los trabajadores hacen bien su trabajo

©O© |00 | N o (o |bh~ W IN |-

Se aprecia satisfaccion de los trabajadores

[y
o

Hay Interrupciones mientras se trabaja
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ANEXO 4. Formato analisis de datos

Criterio de anélisis:

a. Se analizard la informacidn que permita determinar las restricciones de la empresa textil
en el proceso de produccion de ropa industrial

b. Produccidn segun recurso disponible. (toma de datos SUNAT)

c. Mediante analisis de sensibilidad se conoceran los resultados de los indicadores: Tiempo
de produccion en dias - Requerimiento minimo y méximo - nimero de trabajadores

Para obtener la informacion:

Criterio de analisis: a

Resultado: Identificacion de variables

Criterio de analisis: b

Resultado: Analisis de produccién

Criterio de sensibilidad: ¢

Resultado: resultados de los indicadores
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de produccion de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.LR.L.
ANEXO 5. Formato de validacién de contenido de los instrumentos.

FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: Herramientas de Manufactura esbelta y
productividad.
Carrera: Ingenieria industrial

Integrante: Mayra Yuliza Cortez Vasquez
Experto(a): Ricardo Fernando Ortega Mestanza

Reciba mis mas cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estoy realizando la validez basada
en el contenido de los instrumentos destinado a medir las Herramientas de Manufactura Esbelta y la Productividad. En ese
sentido, solicito pueda evaluar los items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion
voluntaria me permitira identificar posibles fallas en la escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

L Datos Generales

Nombre y Apellido Lvts Roborto  (lutspe  \Jdoguen ]
Sexo: Varén{~ Mujer ! =
Anos de experiencia profesional:
(desde la obtencion del titulo) AO
Grado académico: Bachiller )-tma’gister Doctor
< Clinica Ed ugﬁbﬁ Social
Area de Formacion académica —
Organizacional Oftro:
Areas de experiencia profesional
Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afos 5 a 10 anos W" amas
el drea

. Breve explicacion del constructo
Herramientas de Manufactura Esbelta: Las herramientas de Manufactura Esbelta es la forma de como agregar valor
al producto, servicios y procesos, de esta manera mayor productividad en la empresa, realizando un trabajo eficiente sin tanto
esfuerzo. Reduciendo desperdicios, disminuyendo tiempos y mejora de servicio al cliente (Ibarra y Ballesteros, 2017).
Productividad: La productividad, ayuda a medir las eficiencias productivas, es decir, conseguir la mayor produccion,
pero con minimos recursos. Esto ayudara a la empresa a mejorar, con mayor rentabilidad de proyectos y mejores pagos y
capacitaciones para sus trabajadores. (Sevilla, 2020)
1L Criterios de Calificacion

a. Relevancia .

El grado en que los items son esenciales o importantes y por-tanto deben ser incluidos para evaluar la gestion por
procesos y calidad de servicio se determinara con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la
gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 0), “poco relevante para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio”
(puntaje 1), “relevante para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 2) y “completamente relevante para
evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 3).

Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante

0 1 2 3
b. Coherencia

El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No
es coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 0), “poco coherenie para evaluar la gesiion por
procesos y calidad de servicio (puntaje 1), “coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio™ (puntaje 2) y es
“totalmente coherente para evaluar la gestién por procesos y calidad de servicio (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
o] 1 2 3
c. Claridad

E! grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro” (0 punto),
“medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco ciaro * Claro Totalmente claro

0 1 2 3

Firma del experto:
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FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: Herramientas de Manufactura esbeltay
productividad.

Carrera: Ingenieria industrial

Integrante: Mayra Yuliza Cortez Vasquez

Experto(a): Ricardo Fernando Ortega Mestanza

Reciba mis mas cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estoy realizando la validez basada
en el contenido de los instrumentos destinado a medir las Herramientas de Manufactura Esbelta y la Productividad. En ese
sentido, solicito pueda evaluar los items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion
voluntaria me permitira identificar posibles fallas en la escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

L Datos Generales

Nombre y Apellido 2/;.;,,- 6(4.“‘( (5)\:9«4 41

Sexo: yaoh I Mujer P

Anos de experiencia profesional: )

(desde la obtencion del titulo) ;2 5

Grado académico: Bachiller Magisteryd” Doctor
Clinica Educativa I Social

Area de Formacién académica — z <
Organizacional Otro: W

Areas de experiencia profesional -
Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 arios I 5 a 10 afios I 10 afios a mas

el area x<

. Breve explicacion del constructo
Herramientas de Manufactura Esbelta: Las herramientas de Manufactura Esbelta es la forma de como agregar valor
al producto, servicios y procesos, de esta manera mayor productividad en la empresa, realizando un trabajo eficiente sin tanto
esfuerzo. Reduciendo desperdicios, disminuyendo tiempos y mejora de servicio al cliente (Ibarra y Ballesteros, 2017).
Productividad: La productividad, ayuda a medir las eficiencias productivas, es decir, conseguir la mayor produccion,
pero con minimos recursos. Esto ayudara a la empresa a mejorar, con mayor rentabilidad de proyectos y mejores pagos y
capacitaciones para sus trabajadores. (Sevilla, 2020)
. Criterios de Calificacion

a. Relevancia
El grado en que los items son esenciales o importantes y por tanto deben ser incluidos para evaluar la gestion por
procesos y calidad de servicio se determinara con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la
gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 0), “poco relevante para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio”
(puntaje 1), “relevante para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 2) y “completamenie relevante para
evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 3).
Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante

0 : | 2 3
b. Coherencia

El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No
es coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 0), “poco coherente para evaluar la gestion por
procesos y calidad de servicio (puntaje 1), “coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de sarvicio” (puntaje 2) y es
“totalmente coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro” (0 punto),
“medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco ciaro Claro Totalmente claro

0 1 2 3

Firma def experto:
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1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: Herramientas de Manufactura esbelta y
productividad.

Carrera: Ingenieria industrial

Integrante: Mayra Yuliza Cortez Vasquez

Experto(a): Ricardo Fernando Ortega Mestanza

Reciba mis mas cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estoy realizando la validez basada
en el contenido de los instrumentos destinado a medir las Herramientas de Manufactura Esbelta y la Productividad. En ese
sentido, solicito pueda evaluar los items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion
voluntaria me permitira identificar posibles fallas en la escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

l. Datos Generales

Nombre y Apellido Kaa P Sicsoavans Nosema
Sexo: Varén | Mujer] —J ~J
Anos de experiencia profesional:
(desde la obtenci6n del titulo) Jo
Grado académico: Bachiller Magister _~ Doctor

o - Clinica Educativa Social
Area de Formacién académica ——

Organizacional Oto: Prev ces o =

Areas de experiencia profesional P case S
Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afos 5a 10 afios 10 afios amas__

el area

. Breve explicacion del constructo
Herramientas de Manufactura Esbelta: Las herramientas de Manufactura Esbelta es la forma de como agregar valor
al producto, servicios y procesos, de esta manera mayor productividad en la empresa, realizando un trabajo eficiente sin tanto
esfuerzo. Reduciendo desperdicios, disminuyendo tiempos y mejora de servicio al cliente (Ibarra y Ballesteros, 2017).
Productividad: La productividad, ayuda a medir las eficiencias productivas, es decir, conseguir la mayor produccicn,
pero con minimos recursos. Esto ayudara a la empresa a mejorar, con mayor rentabilidad de proyectos y mejores pagos y
capacitaciones para sus trabajadores. (Sevilla, 2020)
(18 Criterios de Calificacion

a. Relevancia
El grado en que los items son esenciales o importantes y por tanto deben ser incluidos para evaluar la gestion por
procesos y calidad de servicio se determinara con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la
gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 0), “poco relevante para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio”
(puntaje 1), “relevante para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 2) y “completamente relevante para
evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 3).
Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante

0 1 2 3
b. Coherencia

El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No
es coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 0), “poco coherente para evaluar la gestion por
procesos y calidad de servicio (puntaje 1), “coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio” (puntaje 2) y es
“totalmente coherente para evaluar la gestion por procesos y calidad de servicio (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro” (0 punto),
“medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)

Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro
0 1 2 3
Firma de/ experto:

Péag.

Cortez Vasquez M.
118



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE

ANEXO 6. Matriz de consistencia

Disefio de un Sistema basado en Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la productividad en el area de produccién
de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L.

Trtulo: Dhsesio de wn Sistema basado en Hermarmientas de Manufactura Ezbelta para mejorar la productradad en el area de= produccion de la empresa teschl

AMGEILES KEATARIEIEREL.
Auntor: hMayra Yuliza, Corter Vazguez
Anog: 2023
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOL OGTA
1. Problema General: 1. Objetive General: 1. Hipotesiz (General: V. Independiente 1. Enfogue de Investigacion
MECLITO
:De qué manera el dizefio de  Elzborar el Dizsfic de un Sistema Bl disefio de un Sistema basado =n Harramisntas de 2. Nivel de Investigacién
un Sistema baszado en las basado en las hemramientas de Hemamientas de hManufactura hamufactura APTICATIVA L.
bherramientaz de Mlanufactura Esbelta para E:zbelta aumentara la productvidad Ezbelta 3. Aleance d!_h‘mhg“ﬂu“:
manufactura eshelta auwmentar |z productrindad an al en a2l area de produccion de la E}{P‘-.T_IMC_-%TT‘I.-D
mejorari I productividad drea de produccidn de 12 empresa  empresa testil ANGELES KATART 4. Dizefio de la
en el Area de produccion de textil AMNGELES KATART EIRL. Investizacicmn:
la empresa textil ANCFLES EIRL. FRE-EXPERIMENTAL
KATARIEILRL.® £, Marco Musstral:
2. Prohl Especificos: 3. Objetivos Especificos: 3. Hipotesiz Ezpecific i : V. Dependiente: Emprasa texctil ANGELES
roblemasz Ezpecificos jetivoz Ezpe o= Hipa specificaz {opcional) pendiente EAT FIRL
6. Poblacicn:

JCudles ez la srtuacion actual v
los prmerpales problamas gue
afectan el proceso de
prodoccion de la amprasa tesctil
AMGELES KATARIEIRL.Y

20ms herranwentas se uhilizaran
para la propuestz de majora
para al anrmento de
prodoctvidad en la empresza?

iDe gqué manera avudara medir
los indicadores de la propuesta
de mejora el area de
produoccion?

Identificar los desperdicioz v la
produchvidad en 2] zZea de
produccicn de lz empresa texhl
AMNGELES EKATARI EILIERL
antes del dizefio de la propuesta.

Elzhorar 2] disefic de la propuesta
de mejora para el awmento de
productividad la eropresa.

Medir los desperdicios » la
produchvidad  despusz: de la
propuesta de mejora en el @rez de
produccicn.

Al realizar el dizsnostico de la
empresa texh]l ANGELES KATART
EIRTL. de identificars lo=
desperdicios v  la  productividad
actual

Al realizar 2l diagnostico actual, ==
dizsetic la propuszta de mejora con la
ayuda de herramuentas de

MManufactra Eshselta, gua penmitira
awmentar la produechvidad en el drea
de produccion ds la empresa texhl
AMGELES KATARIEILRL.

Productiadad.

Tedos los procesos que tana
la erapresa texhl ANGELES
EATARIEIRL.

7. Muestra:z

Lz rmmssfra estz constrhnda

EB. Técnicas:
Entrexasta.
Observacion Directa
Andlizizs de datos.

9. Instromentos:
Guia da la entrevista
Ficha dea cbhzeracion

;Qué permite determinar el Determinar el costo finamciero que Al determinar el costo financisro que Indice d= datos
costo financiero que demanda demanda hacer la propuestz de  demanda hacer la propussta de mejora
hzcar la propuesta de mejora mejora  para el aumento  de permuts el anmento de prodwctividad.
para al Aaumernto de produoctvidad.
productvidad?
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ANEXO 7. Matriz de Operacionalizacion.

Disefio de un Sistema basado en Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la productividad en el area de produccién
de la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L.

Variahle Tipo de Variable Definicion conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicador VALOR FINAL
Las herramientas de Manufactura T e cicl
e n . . iempo de ciclo
Son hetrami alEsb;ta ”El‘ila forma d_” COMO agregar TIEMPOS 1. Totalmente en
ont herramientas que  valor al producte, servicios v proceses, . .
T desacuerdo.
facilitan la eliminacion de  de esta manera mayoer productividad en PR Beiose
Herramientas de la las operaciones que no la empresa raa]lzandu un trabajo Tiempo de distancia total 2. En desacuerdo.
Minufactura | Independiente o4 pr T ¥ TRANSPORTEINNECESARIO ~bo " 3. Ni de acuerdo ni
Esbelta adicionan ningin valor. eficiente zin tanto esfuerzo. recorrida(D.D) 4 4
Reducir desperdicios v Reduciendo desperdicios, %, da falta de calidad del FSAcHereo.
MEJOTAr operacionss. dismimiyendo tismpos v mejora de SOBRE-FROCESAMIENTO proceso (B.p) 'I' De acuerdo.
servicio al cliente (Tharra v Ballesteros, _ _ 3. Totalmente de acuerdo.
2017). PRODUCTO DEFECTUQSO Indice de calidad
La variable de productividad, ayuda
:ME ofici procie “:1 . %13,11“ : Actividades productivas L Totalmente en
Se encarga de medir v ?" s ct.:mEas pro u::n;as: = ACTIVIDADES desacuerdo.
caloular la cantidad de O oo 1 MAYOT PIOCHECION, Actividades improductivas - En desacuerdo.
Productividad Dependients bienes y servicios  Loooon 0% TECBIS0S. Esto 3. Ni de acuerdo i
pmducidu-; en un tempo ayudaraala ErpIEsa  mejorar, €on Productividad M.O. desacuerdo.
determinado. mayor rentabilidad de proyectos y PRODUCTIVIDAD 4. De acuerdo.
meores Pag o5y capa-..’:ttamﬂnas para Productividad h-H 5. Totalmente de acuerdo.
sus trabajadores. (Sevilla, 2020)
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1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

ANEXO 8. Informacién de la empresa.

Desde hace 9 afios que la empresa textil ANGELES KATARI E.I.R.L, brinda servicios de
confeccion textil de ropa industrial a la comunidad, la empresa ha tratado de obtener en los ultimos
afios, resultados favorables y de competencia en el rubro, manteniendo las ganas de seguir adelante
y expandirse con nuevos locales.

La empresa cuenta con un gerente, quien es el duefio de la empresa encargado de ver los
requerimientos de la misma. Hay un éarea de produccion quien se encarga de la fabricacion y
funcionamiento de los procesos productivos. También encontramos un area de ventas donde hay
un encargado que realiza la comercializacion de los productos por unidad y/o al por menor; y por
altimo, tenemos el area de distribucién que son los encargados de la entrega de mercaderias al por

mayor y pedidos de clientes.
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ANEXO 9. Organigrama de la empresa textil

1 UPN Disefio de un Sistema basado en Herramientas de

El recurso méas importante que tiene el mundo es el ser humano. Actualmente la empresa cuenta
con 10 trabajadores, quienes aportan para la realizacion y el procesamiento de los distintos tipos

de pedidos a confeccionar.

Los trabajadores cuentan con experiencia de textiles, a pesar de que solo se les explica cudndo
empiezan a trabajar. Ellos tienen capacidades de aprendizaje, pero no saben lo que es un trabajo
en grupo, para esto se requiere las capacitaciones que deberia manejarse con importancia, para en

el mejoramiento en la produccion de la empresa.

GERENTE
|
.'—Iﬁ (—Iﬁl
L Area de Area de
Produccioén .| wventas

-

LAyudantes L Comercializacion
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ANEXO 10. Cronograma de los analisis de la empresa

Task Name

Duration

Start

Finish

Busqueda de empresa
Busqueda de empresa

Contrato con la empresa

Permiso para realizar la
investigacion
Coordinacion para las
visitas

Identificacion de los
problemas
Planteamiento del
proyecto a implementar

Diagnostico de la empresa

Investigacion
bibliogréafica de los temas
a investigar

Formulacion del problema

Definicion metodoldgica

Recoleccion de datos
después de la sugerencia
de implementacion

5 days
3 days
1 day

1 day
1 day
6 days
4 days
9 days
7 days

2 days
6 days

10 days

Mie. 15/02/23 08:30 a. m.

Mie. 08/03/23 08:30 a.

Lun. 13/03/23 08:45 a. m.

Mar. 14/04/23 09:15 a. m.

Mar. 18/04/23 09:00 a. m.

Lun. 18/04/23 08:30 a. m.

Mar. 25/04/23 08:30 a. m.
Sab. 01/05/23 09:00 a. m.

Mie. 10/05/23 08:30 a. m.

Lun. 22/05/23 08:00 a. m.
Mie. 24/05/23 08:30 a. m.

Vie. 02/06/23 08:30 a. m.

3

Lun. 20/02/23 05:00 p. m.
Sab. 11/03/23 10:00 a. m.
Lun. 13/03/23 12:40 p. m.

Mar. 14/04/23 02:00 p. m.

Mar. 18/04/23 01:00 p. m.

Lun. 24/04/23 12:00 p. m.

Sab. 29/05/23 01:00 p. m.
Mie. 10/05/23 12:00 p. m.

Mie. 17/05/23 05:00 p. m.

Mar. 23/05/23 02:00 p. m.
Mar. 30/05/23 03:00 p. m.

Lun. 12/06/23 12:00 p. m.
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