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RESUMEN

El presente informe analiza, diagnostica una empresa textil que fabrica y comercializa telas e
hilos en las areas de tintoreria y acabados, ya que son las que presentan, segun sus principales
indicadores, mayores problemas que aumentas costos y tiempos de procesamiento. En base a
ello, se propone mejoras en base a las herramientas de lean manufacturing con el objetivo de

optimizar y estandarizar procesos dentro las dreas mencionadas.

Las problematicas principales en las areas de tintoreria y acabados de la empresa fueron que
no existe métodos de trabajo estandarizados, desorden de la planta, falta de controles para

detectar problemas y la falta de mantenimiento de las maquinas.

Por tal motivo, se propone la aplicacion de las 5S, Kaizen, Jidoka, Andon, SMED como
herramientas para aplicar en las problemadticas que se detectaron en el andlisis del diagndstico

de las areas operativas de la empresa textil.

Segun el estudio realizado, con las mejoras propuestas se obtiene un resultado de aumento de
la produccion en unas 84 toneladas por afio y una reduccion del 54% de los defectos reportados
por el area de calidad. También, se mejora el orden en la planta de produccion, que ayuda a
disminuir los tiempos muertos y mejora la fluidez del procesamiento mejorando eficiencia y

costos involucrados. Por ultimo, en el area de tintoreria se disminuye los reprocesos en un 3%.

En la evaluacion econdmica se obtuvo un VAN de S/. 267,497 y un TIR de 36%, lo que indica

que el proyecto propuesto es rentable y viable de implementacion.



INDICE GENERAL

RESUMEN ..ottt ettt e oottt e e e e e s et et e e e 1 e e e e et et e e e e e b e e e e e e e e s e e e e i
INDICE DE TABLAS ..o e iv
INDICE DE FIGURAS ..o v
INTRODUCCION ..ottt 1
CAPITULO 1: MARCO TEORICO ........coooiimiiiiiiiiitintieitsie sttt 2
1.1 ANTECEAEINERS .......oouiiiiiiiiiiiiiiii e 2
1.2 PrOCESOS .......eeviiiiiiiie e 3
1.2.1  Elementos de un ProcCeso ............cooooiiiiiiiiiiiiiiiiiii s 3
1.2.2  Caracteristicas de Un ProcCeso................uiiiiiiiiiiiiiiiii e 4
1.2.3  THPOS de ProCesos ........ouuiiii 4
1.2.4  GeStiON POX ProCesos..... ..o 5
1.2.5  Meora de ProCesos .......ccooooiiiiiiie s 5
1.2.6 Herramientas para la mejora de Procesos ................cooooiiiiiiiiiiiiii 6

1.3 Sistema de Planificacion y control de produccion ...................oooooviiiii 9
1.4 ANALISES Producto — PrOCeSO .........cooiiiiiiiiiiiii ittt e e e a e e enbaaas 13
1.5 Herramientas Lean Manufacturing...............cccccooviiiiiiiiiiiieeeeee e 15
1.5.1 Principales herramientas de Lean Manufacturing....................cccoiiiiiniiiiiiineeeee, 16
CAPITULO 2: DESCRIPCION DE LA EMPRESA ...........c.ccceitiiiiititiieniieeeeeesee et 31
2.1 Descripcion de 1a EIMPIesa ..........cooooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieceeeee ettt 31
2.1.1 Sector y actividad eCONOMICA ...............ocoeiiiiiiiiiiiiiiiii 31
2.1.2 Perfil organizacional y principios empresariales .................cccccviiiiiiiiiiiii 31
2.1.3 Concepcion del cliente y descripcion del producto.................cccceoevvviiiiiiiiiii 33
2.1.4 OFZANIBIAMIA ........cooiiiiiiiiiiiiieieiee ettt 36
2.1.5 Cadena de SUMINISEIO ...........ooiiiiiiiiiii ettt e ettt e e et e e et s e e e e e e eenba e e e eeeeeens 38
2.1.6 Prioridades COmMPEtitivas .................cooiiiiiiiiiiiiiiiiii e 39
2.1.7 €Cadena de VAIOT ..........cooiiiiiiii ittt e ettt e e e e e e e e eea e e eaaaenes 40

2.2 Descripcion del Sistema Productivo.................cooooiiiiiiiiiiiii 41
2.3 PrOCESOS ... eeeeieeiitie e ettt oo e ettt e ettt e et et e e et e et Eah e e e ettt e eeEa e e e eeteeeban e e e e eeeernta e aeaeeenes 42
2U LAYOUL ..o 45
2.5 Materiales € INSUIMOS ...........ooccuuiiiiiiiiiiiiiiiii e 46
2.6 Instalaciones, Maquinarias y €qUiPOS ............cocooiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 49
2.7 Tipo de distribUCION ............ooooiiiiiiiii 53
CAPITULO 3: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA ..........c.coccuiuiiiuiuiuiuiieeeiieeeeeeeeeeeseiee e 54
3.1 Alcance INECIAL ..........ooiiiiiiiiiii e 54
3.2 VSIM QCHUAL.....oiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb e b e e e e e bbb e a e e e e e e e e b e e e s b e e e a b e rare 62
B3 TPIM QCHUAL......oiiiiiiiiiiiiiei ittt e e b e e e b e b e b e b e b e b e b e e e b e b e b e e b e e b e e e e e b e b e e e b e b e e e e b e rere 62
3.4 Problemas SeNEIrales .................uuuimimimimieieiereie e nrnrnre 63
3.5 Diagnostico fINAl .............oooiiiiiiii e nrnrnre 72
CAPITULO 4: SITUACION PROPUESTA ..ottt 76
4.1. Aplicacion de 1as 5S - KAIZEN ..o 77



4.1.1. Implementacion del Seiri ......................oo 80

4.1.2. Implementacion del Seiton...................ccccc 81
4.1.3. Implementacion del Seiso.................cccciiii 84
4.1.4. Implementacion del Seiketsu..................cccoc 87
4.1.5. Implementacion del ShitSuKe ...............cccccviiiiiiiii 92
4.1.6. Beneficios de la Implementacion de 1a S S ...........cccocoiiiiii 93
4.1.7. Capacitacion sobre el Kaizen y sus objetivos ..............ccccccvvviiiiiii 94
4.2. Aplicacion de la herramienta JIDOKA ............cooooiiiiiiiiiiii e 95
4.2.1. Situacion Actual ............coooiiiiiiiii 96
4.2.2. Descripcion de 1a Propuesta ...............cccovvviiiiiiiiiiiiiie e 97
4.2.3. Metodologia de la implementacion del JIDOKA ................cccccoviiiiiiiiiiee 98
4.3. Aplicacion de la herramienta de Control Visual - ANDON ...............cccc, 104
4.3.1. SIStemMA AMAOMN.......coiiiiiiiiiiii e e et e e e et et e e e e e e e e e enraa e 105
4.3.2. Funcionamiento del Sistema Andon .................cccccoveiiiiiiiii 106
4.3.3. Beneficios del Sistema ANdON.................ccccooviiiiiiiiiii 107
4.4. Aplicacion de 1a herramienta SMED ...............ccccoooiiiiii 107
4.4.1. STUACION ACTUAL .......cooiiiiiiii e et e e e e e e 107
4.4.2. STtUACION PrOPUESTA ..o 108
4.4.3. Propuesta de mantenimiento autONOMO .................coeeeviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 111
4.4.4. Beneficios de la herramienta SMED.................c.ooiiiiiiiiii 112
CAPITULO 5: EVALUACION ECONOMICA ...........cocooviviviieieieieierieeieeeeeeeee st 113
5.1. Beneficios de 1as Propuestas .............cccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiciee et 113
5.2. Costos de implementacion de Propuestas................cooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 115
5.3. Analisis de Ingresos y EGresos ..........cocooviiiiiiiiiiiiiiiiiii e 121
6. Conclusiones y RecOMENdAaCIONES .............coooiiiiiiiieiiiiie e 123
6.1, CONCIUSIONES .......uuniieiieiiiete ettt e e ettt s e e e e et ettt e e e e et et e bab e e e eaeeeenbnnaeseeeaenes 123
6.2. RECOMENAACIOMES ........coiiiiiiitiiiie ettt et ettt e e e e ettt et e e e e et eeebab e e e e aeeennbn e eeeaeaenes 125
Referencias Biblioraficas ..............cccooiiiiiiiiiiiii 127



INDICE DE TABLAS

Tabla 1: Métodos de PrONOSLICO .......uuvviiiiiiiiiiiiiiiiie et e e s e e e e e e s 11
Tabla 2: Estrategias de proceso para el tipo de diStribuCiOn ............coovvvviiiiiiiiiiiiii e 15
Tabla 3: Principales CLientes LOCAIES.........cvviiiiiiiiiiiiieii e 34
Tabla 4: Clientes de EXPOITaACION.........ciiiiiiiiiiiiieie ettt 35
Tabla 5 Tipos de ArtiCulos de t1aS........cviiiiiiiiiiiii e 45
Tabla 6 Tipos especiales de aCaDAA0S ........cceviiiiiiiiiiiiiie e 45
Tabla 7 Insumos de Hilanderia............eeeiiiiiiiiiiiiiicc e 47
Tabla 8: Principales INSUIMOS ........couvureiiiiie ittt st e e s s s e e e e e e s e s eneeeee s 48
Tabla 9: Ventas en KG-2020.........cccuuriiiiiieiiiitiiiiii ettt e st e e s s e et e e e s e s e ee s 54
Tabla 10: Ventas en Pedidos-2020.........c.ciiiiiiriiiiiieeiiiiiit e e e s e s 54
Tabla 11: Capacidades de las maquinas de tefiid0 ...........cuurvriiiieeiiiiiie e 61
Tabla 12: Defectos de revirado por tipo de tela.........ccevviiiiiiiiiiiiiiiiiee e 70
Tabla 13: Elementos para Ordenar drea de tintOreIia .........cvvvvieieiiiiiiiiieieieieieie ettt 82
Tabla 14: Elementos a ordenar en el drea de acabados...........ccceeiiiiiiiiiiiiiiiii 83
Tabla 15: Actividades de lIMPIeZa PrOPUESTA........ceeviieriiiieiiieieieie ittt 86
Tabla 16: Actividades para la limpieza en acabados ............ccoviiiiiiiiiiiiiiiiii e 87
Tabla 17: Beneficios de 1as 5S - 1aDOTatorio ........ccvvviiiiiiiiiiiiiieieieee ettt 93
Tabla 18: Beneficios de 1as 5S - aCabados ..........uuviiiiiiiiiiiiiiiiiie e 94
Tabla 19: Tipo de Situacion = ANAON .......c.ceiiiiiiriiiiiie et e e e e s e e e e e e s s s 105
Tabla 20 Actividades actual de preparacion de 1as ramas...........cocvvveiiiiiiiiiiiiiiiii e 108
Tabla 21 Actividades propuestas para la preparacion de 1as ramas............oeeveveieieiiiiiiieieieieieieeeeeeeeee e 109
Tabla 22 Beneficios de SIMED ........c.uuuiiiiiiiiiiiieiee ettt et e e e e e 112
Tabla 23: Gasto para elementos de capacitaCiones 5S .......ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieieieie e 115
Tabla 24: Capacitaciones e 5S.....c.ceiiiiiiiiiiiiiiiiei et 116
Tabla 25: Gasto de Especialista de 5S......cooiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiee et 116
Tabla 26: Gasto 0perativos A€ 5S ......coiiiiiiiiiieiii e 116
Tabla 27: Gastos de elementos de capacitaciones de SMED ..........cccooviiiiiiiiiiiiiiiie e 117
Tabla 28: Duracion de capacitaciones SMED .........ccciiiiiiiiiiiiiiiie e 117
Tabla 29: Otros Gastos de Herramienta SMED ........cc.coiiiiiiiiiiiiiiiiiiice e 117
Tabla 30: Gastos operativos en la Herramienta SMED ............cooiiiiiiiiiiiiiiiiiiecee e 118
Tabla 31: Gastos de material de capacitacion para ANDON ..........cooocuiiiiiiieiiiiiiiiieie e 118
Tabla 32: Duracion de CaPACITACIONES ... .....eeisiuurrreeereeesasiireeeeeee e s s ereaesssa b e e e e e e e e s e annnreeereeeessannnrnees 119
Tabla 33: Otros gastos A& ANAON........cciiiiiiiiiiiiiiie ettt ettt e e e 119
Tabla 34: Gasto OPerativo ANAOMN .......ccieiiiiiiiiiiiei ettt e e 119
Tabla 35: Gastos de elementos de capacitacion JIdoKa ..........coovvvviiiiiiiiiiiiiiii 120
Tabla 36: Duracion de capacitaciones JIdOKa..........coeiviiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 120
Tabla 37: Otros gastos de herramienta JIAOKa ..o 120
Tabla 38: Gastos operativos de JIAOKA .......cccviiiiiiiiiiiiiii e 121
Tabla 39: GaStOS MENSUALES ......eeiiiieiiiiiiiiie ettt e e e et e e e s e et e e e s e e e e e e e s s s e ane e et e e e e e e annrnees 121
Tabla 40: Indicadores FINANCIEIOS ........uviiieeiiiiiiiiiiieie et e e s e e e e e e e 122



Figura 1:
Figura 2:
Figura 3:
Figura 4:
Figura 5:
Figura 6:
Figura 7:
Figura 8:
Figura 9:

Figura 10:
Figura 11:
Figura 12:
Figura 13:
Figura 14:
Figura 15:
Figura 16:
Figura 17:
Figura 18:

INDICE DE FIGURAS

Simbologia para el diagrama de fIujO..........ueeeeireiiiiiiiiiii e 7
Ejemplo de Curva de Pareto ........ccooie oo 8
Diagrama de Causa - EfeCtO.......coooie i 8
Relacion de Estrategia Corporativa - Estrategia de Operaciones...........oovvvvereieieieininininieeeiennnneennneenns 9
Prioridades COmPELItIVAS. .......iiirurrrriiieie ettt e e s e e e e e e s e e e e e s e s e e e e e e e e nae 10
Sistema de Administracion de OPEIraCIONES . ........cuvrrrriireiiiiiiireeeeeie e e r e e s s e e e e e 12
Matriz Producto - PTOCESO ......oiiiiiiiiiiiie ittt 14
Principales herramientas Lean ............coooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 15
L@ Ted Lo TN B 31 1T F PP TP PR PR PRPRPRTRPR 18

Pasos para 1a QUONOMACION ... ..uuuerereiereieiereeeeeeeeeeeeeeeeeee e ee e ee e e nee s s e snsnrnnnrnnnrnrnrnnes 26
Detalles para elaborar €1 VSM ........ouiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiieieie e nrn e rnrnnnne 27
Productos de la Empresa de ESTUAIO .....uvvvviriieiiiiiiiiiiieieieiiieieieie e 36
Organigrama de 1a EMPIesa........ccovviiiiiiiiiiiiiiiiiee ettt 37
Organigrama de TINtOTEITA . .......ciiiiiiiiiiieie it 37
Organigrama de ACADAAOS ........eiiiiiiiiieie it 38
Cadena de SUMINISIIO . .....ieiiieieiiieieie e ettt ettt et et et et e e et et et e e et et et e e e e e e et e e e e eaeaeaeeeees 39
Cadena de Valor de la Empresa de €Studio ..........vvveeiieieiiiiiiiiiiiieec e 40
Flujo grama del proceso de Empresa de eStudio.........ceveeiiiiiiiiiiiiiee i 42

Figura 19: Esquema de familia, descripcion y procesos de hiloS...........eeeveiiiiiiiiiiriiiieeeiniiieece e 43
Figura 20 Pareto de principales iNSUMOS QUIMMICOS ......cieiuurrrrrrereseiaiiireeieeeesssansrseereeessssrnnneeeeessssaenneneeeees 47
Figura 21: EMpPresa de eSTUAI0 ....cceviiiiiiiiiieiiieieiec ettt 49
Figura 22: Area comercial ¥ AQMINISTIAtIVA ..........cvevevevereeeeeseesessesssesesssssesesssssesessssssssesesssesesssssesesssesess 50
Figura 23: Tejido - Hilado - Tefiido - ACabado .......cccveviiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 51
Figura 24: Cumplimiento de PCP ..........coooiiiiiiiiiiii e 56
Figura 25: Dias atrasados PO IMES ....ceeieieiiiiiiiiieieieieieieiete i et et et et et et et et et et et et et et e te i et et e teteteteaeteaetetetereeeeeaaeeeeees 56
Figura 26: Eficiencia de HIlanderia ............ooiiuiiiiiiiiiiiiiiiecce et 57
Figura 27: Eficiencia de TeJEAUITA . .......euieiiiiiiiiiiiiiiee it r e e e e e e s e e e e e e s e eneeeeeas 57
Figura 28: Eficiencia de TINOTETIA .......eereiiiiiiiiiiiiiieee ittt e e e e e e s e e e e e e s e snerrnneeeeeas 58
Figura 29: Eficiencia de ACADAAOS .......cuiiiiiiiiiiiiiiiiee ittt e e s e e 59
Figura 30: Tipo de [ineas de aCabados. ........eiiuuririiiieeiiiiii ittt e e 60
Figura 31: Familia de Tejido de 1a tela.........cooviiiiiiiiiiiiiiiieicee e 60
Figura 32: Flujograma de procesos del JEISEY .......cviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieie ettt 61
Figura 33: formula MTBE .......oooiiiiiii e 63
Figura 34: FOrmula MTTR ...cocoiiiiiiii e 63
Figura 35: Pareto de Defectos tela acabada por rea............coovivviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 64
Figura 36: Principales motivos que afectan eficiencia en tintoreria............eeeeieecrurieereeenniiiiiiieeee e 65
Figura 37: Pareto de motivos de ProlonZaCiONES ...........uiuurrrrrireeiiaiiiiee it eee s e st e e e e s e e e e e e s e eneeeee s 66
Figura 38: Pareto de motivos de paros de maquinas de teflido ..........cuuvrrerereriiiiiiiiiiie e 66
Figura 39: Pareto de motivos de defectos por el area de tintoreria ............ceeeiiieiririeireeerniiiiiieee e 67
Figura 40: Produccion de procesos de acabados POr MAQUING ........oeevrrerrereesiiiriieeireeeseserrreeeeee s s seereeeeeeeens 68
Figura 41: Pareto de motivos de defectuosos de tela acabada en el area de acabados...........ccceeeveeeiiriiniieeennn, 69
Figura 42: Distribucion de problema de Densidad por articulo ..........ccoevviviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 70
Figura 43: Matriz de enfrentamiento de Problemas de Tintoreria y Acabados............ccovvveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiininennn. 72
Figura 44: Ishikawa de 10S MatiZados ..........cooiiiiiiiiiiiiiii 73
Figura 45: Ishikawa de acabados de principales problemas.............ccovveiiiiiiiiiiiiiiiiii e 74
Figura 46: Matriz de enfrentamiento de herramientas Lean frente a las problematicas............ccccceevevererenenennn. 77
Figura 47: Evidencia de SitUaCiOn aCtUAL ............uveiiiieiiiiiiriiiiei et e e e e e e e s 78
Figura 48: Situacion actual de 1aboratorio-tintoreria. ..........vvevrereeiiiiiiiiir e 79
Figura 49: Formato de tarjeta 10Ja =55 ....ooiiiiiiiiiiiiieieiei et 80
Figura 50: Layout propuesto area de acabados..........c.cuviiieiiiiiiiiiiiiiiiiieieieieree ettt 83
Figura 51: Falta de seguridad en el trabajo-Laboratorio...........cccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 88
Figura 52: Layout del area de 1aboratorio..........uuvviiiiiiiiiiiiiiiiiie e 89
Figura 53: Distribucion por zona de trabajo en laboratorio-vista de perfil ..........cccccvveeiiiiiiiiiiee, 90
Figura 54:Distribucion por zona de trabajo en laboratorio-vista de planta 1..........ccccoceeiiiiiiiiiiiieiiee, 90
Figura 55:Distribucion por zona de trabajo en laboratorio-vista de planta 2...........cccceeviiiiiiiiiieeeiniiieeeeeen 90
Figura 56: Estandarizacion de actividades en 1aboratorio............coiiiiiriiiiiieiiiiiiiiiir e 91
Figura 57: Handheld PropueSto .......cooiviiiiiiiiiiiiieieie ettt 98
Figura 58: Ciclo de actualizacion de las fichas técnicas ..........ccccovviiiiiiiiiiiiii 99



Figura 59 Formato "S" en @CADAUOS ........cciiiuiiiiiiiiiie ittt e e e e nrre e 100

Figura 60: Ejemplo de una rotulaCiOn ...........ooiuuriiiiiieiiiiiiiniii et e e 101
Figura 61: Disefio de paneles en ACabados..........uvuviiiiiiiiiiiriiiiiiee e 102
Figura 62: Alarma de prevencion en acabados..........ccovviiiiiiiiiiiiiiiiieieiei e 103
Figura 63: Formato de control de calidad y actualizacion de fichas ...........ccccccvviiiiiii, 104
Figura 64: Sistema de control ANAON PrOPUESLO........eieieieiiieieieieieieieie et re et e ettt ettt e e re e eeees 106
Figura 65:Cinturon de herramientas PrOPUESTO .......cveivveieiiieieieiiieieieieiere e it iete e e rete e e e e e rere e rere e rererereeeees 110
Figura 66: SMED del operador mecanico en 1as Tamas............ccovvieiiiiiiiiieiiieieieieieieie e 111
Figura 67: Beneficios de 5S — tINTOTETIA ....veeiiiiiiiiiiiiie et e e 113
Figura 68: Beneficio de 5S - ACADAA0S ....cviiiiiiiiiiiiiiie it 114
Figura 69: Beneficio de SMED €n acabados.........cuuiiiiiiiiiiiriiiiiiee i 114
Figura 70: Beneficio de JIDOKA €n aCabad0s. ......uuuiieiiiiiiiriiiiiieeeiiiiinin e 115
Figura 71: Flujo de caja EfeCtiVO........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiie et 122

Vi



INTRODUCCION

La empresa de estudio tiene mas de 34 afios y es una de las mas reconocida en el rubro textil
peruano y pese a la caida de las ventas por motivos como la gran variedad de competencia, los
nuevos ingresos de productos procedentes de China, la entrada de nuevas marcas como H&M,
o incluso a la pandemia, ha podido mantener e incrementar las ventas locales y de exportacion.
Por ellos, el presente estudio corresponde a una descripcion, andlisis y diagnostico la empresa
que fabrica y comercializa telas e hilos como producto final a base de tejido a punto. El

contenido de este informe ha sido divido en cinco partes.

En el primer capitulo se realizard una recopilaciéon y un estudio de todas las herramientas
posibles que serdn claves para poder conocer la problemadtica actual y con ello sustentar y

consolidar la mejora que se requiere plantear.

En el segundo capitulo se conocera a la empresa mostrando al rubro industrial que pertenece,
se conocera los clientes a quienes va dirigido, los productos que se desarrollan. Asi mismo se
describira los lineamientos funcionales de la empresa, las politicas de calidad, los valores y la
cultura organizacional que esta posee. De esta manera, se podra obtener una perspectiva general

y detallada de los objetivos y metas que la organizacion desea alcanzar a mediano y largo plazo.

En el tercer capitulo, se realizard un analisis en el cual se podra evaluar la situacion actual de
la empresa. Sumado a ello, se hard el diagnostico a la empresa para poder conocer la
problemaética actual y en qué procesos se encuentran. Con las herramientas del primer capitulo

y con las problematicas se podra diagnosticar las causas que la aquejan.

En el cuarto capitulo, se planteara mejoras en los principales problemas que se diagnosticaron
en el capitulo anterior aplicando herramientas lean manufacturing. Ademas, se hard una

comparacion de los beneficios de la mejora planteada y la situacion actual.

Por tltimo, en el quinto capitulo, se analizara los costos incurridos en las mejoras propuestas,
asi como los beneficios para poder realizar el flujo de caja y verificar de esta manera la
viabilidad de las mejoras propuestas para los problemas presentados en estas areas. Por tltimo,
se mencionard las conclusiones y recomendaciones para el proyecto de mejora que se estd

estudiando.



CAPITULO 1: MARCO TEORICO

Para el presente estudio, es de suma importancia la presentacion tedrica de los conceptos y de
las herramientas que seran usadas en los siguientes capitulos. Asimismo, se revisara estudios
realizados con anterioridad para aprovechar las distintas conclusiones y analisis que se puede

llegar a obtener con relacion a lo que se trabajara.

1.1 Antecedentes

Dentro de la industria Textil, se han conseguido realizar estudios para mejorar el sistema
productivo. Mediante estos estudios, se busca propuestas para mejorar los procesos ya sea de

hilados, tejidos, tefiidos, acabados y confecciones.

En un anélisis de Bricefio Valderrama, 1., & Guerrero Vasquez, G. (2013), se realiza una mejora
en el proceso de Tefiido en una empresa Textil. En el estudio realizado muestra el analisis del
proceso tenido presentando una serie de tendencias actuales que tienen como fin mantener el
control sobre los procesos de tefiido. Sobre la base de estas estrategias y teniendo en cuenta la
gestion de la calidad, se detalla una propuesta de mejora con un aumento de la eficiencia a un

67%, y una disminucioén de mermas de 15%.

También se realizdo un estudio de Yana Flores,Jefferson Nestor (2012), donde se muestra
propuestas de mejora del area de tintoreria de una fabrica de hilanderia. Aqui se muestra una

mejora del 31% en la certeza de nuevos tiempos estandares, donde no afecta el precio.

Segin Armas, KATIA (2011), donde propone mejoras en el area de tintoreria usando la

simulacion se verifica la herramienta validando con la situacion de la empresa. En este estudio,



usando el sistema Arena, se concluy6 que la mejor propuesta de mejora es los cambios en la

mezcla de productos.

Baldoceda Abensur, Ludwing (2015), evidencidé mejora del proceso de tefiido de hilo, con el
objetivo de reducir el lead time en el area de pre produccion para el sector muestra de una
empresa textil. Plante6 la herramienta JIT, con el objetivo de bajar las horas de espera en el

proceso mencionado. Los lotes entregados a tiempo paso de 59% / 65% a 92% / 95%.

1.2 Procesos

Segun Bonilla (2010), se define Proceso a un conjunto de tareas que utiliza recursos para
convertir a los elementos de entradas en bienes y servicios con el objetivo de satisfacer las
necesidades y expectativas de clientes externos, internos, accionistas y comunidad. Por otro
lado, Krajewsky (2013) sustenta también, que un proceso tiene un conjunto de objetivos, y que
el fluyjo de produccion y los recursos que interactan involucran distintas areas de la

organizacion.

Un proceso es una secuencia de pasos, actividades o tareas que convierten los inputs' en

outputs®. Asimismo, un proceso afiade valor a los inputs, segun Galloway (2002).

1.2.1 Elementos de un Proceso

Segun Bonilla et al (2010), hay seis elementos de un proceso a considerar que se detallan a
continuacion:
v' Mano de obra: Refiere al recurso del capital humano actuante donde influye

considerablemente en los procesos en funcion del conocimiento, actitudes y aptitudes.

! Inputs.- entradas en un proceso
2 Qutputs.- salidas en un proceso



v Materiales o suministros: Refiere a la materia prima o producto en proceso que seran
transformados en el proceso.

v' Maquinaria y equipo: Comprende a las instalaciones, maquinas y programas para que
en conjunto con el recurso humano generen valor agregado al producto.

v' Métodos: Son las instrucciones, normas y procedimientos que se debe tomar en cuenta
para para asegurar la calidad del output.

v' Medios de control: Refiere a los recursos que seran utilizados para evaluar el
rendimiento y resultado de los procesos.

v" Medio Ambiente: Refiere al entorno donde se ejecuta el proceso. Comprende el

espacio, ventilacion, seguridad e iluminacion.

1.2.2 Caracteristicas de un Proceso

Segun Arévalo (2010), un proceso debe tener cuatro caracteristicas:
v" Medible, ya que se debe medir el proceso en forma relevante para gestionar el costo, la
calidad, etc. Es importante ademas para poder analizar la productividad.
v" Dar resultados especificos que sean identificables y cuantificables.
v" Entregable a los clientes, ya que cada proceso debe satisfacer las expectativas.
v Corresponde a un evento especifico, ya que un proceso podria estar en curso o ser

iterativo, pero debe ser atribuible a algo concreto.

1.2.3 Tipos de Procesos

Los dos de procesos son de manufactura y de servicio, segun Krajewsky (2013).

e Proceso de manufactura. - Convierte los materiales en bienes que se distinguen
fisicamente. Las variables de cambio son: propiedades fisicas, forma, dimension fija,

acabado de la superficie, asi como la union de partes y materiales.



e Proceso de servicio. - Este tipo no modifica o cambia ninguna de las variables de
cambio que se menciond anteriormente. Asimismo, los productos son intangibles,

perecederos y no pueden mantenerse en inventario.

1.2.4 Gestion por Procesos

Segtn la norma ISO 9001:2015, se debe diferenciar entre los procesos de la direccion, de la

realizacion y de soporte.

En primer lugar, los procesos de direccion son elaborados y estan a disposicion de la alta
direccion. Estos procesos ayudan a definir los objetivos organizacionales y desarrollar
estrategias. Aqui encontramos a planeamiento, aseguramiento de la calidad, presupuesto, entre

otras.

Por otro lado, en los procesos de realizacion se ejecutan directamente e influyen en la
satisfaccion del cliente. Aqui encontramos al disefio, produccion, despacho, etc. Por tltimo, los
procesos de soporte o de apoyo son los responsables de brindar los medios para que los
procesos de la realizacion puedan desarrollarse de manera adecuada y efectiva. Estos procesos
no forman parte de las estrategias de la empresa, pero son importantes para el adecuado

funcionamiento corporativo.

1.2.5 Mejora de Procesos

Segun Krajewsky (2013), mejora de procesos refiere al estudio de las actividades y flujos de
cada proceso para poder asignar una mejora. Asi también, el objetivo es la reduccion de costos

y retrasos, racionalizar tareas y recursos, suprimir tareas que no son necesarias, realizacion de



los puestos de trabajo sean mas seguros, reducir costos y retraso. Todo ello conllevara a una

satisfaccion del cliente (interno y externo).

En adicidn, la mejora continua debe situarse en la medicion de los procesos y resultados
mediante indicadores® (eficacia, efectividad y eficiencia) que cuenten con un estidndar de
comparacion (meta). Asimismo, el mejoramiento puede dividirse en Kaizen (pequefias mejoras
realizadas en statu quo como resultado de los esfuerzos progresivos) e innovacion (mejora de
manera drastica en el statu quo que requiere de una inversion elevada en temas de tecnologia

y equipos). Bonilla (2010).

1.2.6 Herramientas para la mejora de Procesos

A continuacion, se presentara las principales herramientas para la mejora de procesos

a) Diagrama de Flujo o Flujograma
Segtin Franklin (2002), el diagrama de flujo expresa de manera grafica las distintas
operaciones que comprenden un procedimiento, estableciendo su secuencia
cronoldgica. Asimismo, indica que cumple las siguientes funciones:
0 Permite asegurar que se ha desarrollado todo el aspecto del procedimiento.
O Ayuda a emitir un informe claro y preciso.

O Ayuda al operario a entender con mas claridad sus funciones y procedimientos.

En la figura 1 se muestra la simbologia que se utiliza para este diagrama.

3 Indicadores. - Conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la evolucién de un proceso, para analizar
en qué medida se estd logrando los objetivos. Segun AEC.
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Figura 1: Simbologia para el diagrama de flujo
Fuente: Evans (2014)

b) Lista de Verificacion

Se define como un formulario que es usado para registrar la frecuencia en la que se
presentan ciertas caracteristicas del producto o servicio relacionados con el
rendimiento, indica Krajewsky (2013). Asimismo, afirma Bonilla (2010) que esta
herramienta puede ser utilizada durante las fases de definicion, medicion y anélisis del

ciclo para mejorar el proceso.

Curva de Pareto

También es llamado como la regla del 80 — 20, o la ley del ABC. Lo que quiere decir
que el 80% del impacto es por causa del 20% de los factores. Es representado mediante
un grafico de barras en donde los factores se ordenan de mayor a menor en los ejes y
muestra el porcentaje acumulado mediante una curva en la grafica. Segun Gonzalez,
Hugo (2012), se utiliza para establecer en donde se deben concentrar los mayores
esfuerzos en el andlisis de las causas de un problema. A continuacion, en la figura 2 se

muestra un ejemplo de una curva de pareto.



Figura 2: Ejemplo de Curva de Pareto
Fuente: Calidad y Gestion (2012)

d) Diagrama Causa — Efecto
También es llamado diagrama de Ishikawa o de espina de pescado. Bonilla (2010)
sostiene que es un esquema donde se visualizan las causas de un problema en cada
espina de pescado, de manera que ayudard a que los equipos de mejora lleven un
analisis. El efecto se sitia en la parte media del esqueleto, ademas las causas pueden

tener una o varias sub-causas. En la figura 3 se muestra un esquema de causa-efecto.

Figura 3: Diagrama de Causa - Efecto
Fuente: Evans (2014)



1.3 Sistema de Planificacion y control de produccion

0 Estrategia de Operaciones

Figura 4: Relacion de Estrategia Corporativa - Estrategia de Operaciones
Fuente: Krajewski (2013)

En la figura 4 se observa como la Estrategia de Operaciones estan vinculadas con las
capacidades competitivas y una estrategia corporativa u organizacional para poder llegar a

atraer clientes.

Para que una Empresa consiga una organizacion exitosa se debe buscar que las areas
funcionales interactien continuamente y que trabajen unidas. Segun Krajewski (2013), la
organizacion de la empresa es un sistema de partes interconectados que trabajan en armonia

con las demas para alcanzar las metas deseadas.

La estrategia de operaciones es una herramienta que ayuda a conocer, analizar, mejorar, y
optimizar el flujo operacional con el objetivo de lo que busca el cliente, satisfaciendo sus

necesidades. Segiin Krajewski (2013), la estrategia de operaciones se encarga de seleccionar



los mercados donde se atenderd. Ademas de conocer y poder anticiparse a los cambios que
pueden suceder en el entorno relevante de la organizacion. Por otro lado, es importante que los
recursos de la empresa sean tutiles para los procesos principales de la empresa y se pueda

desarrollar competitividad.

Adicional a lo mencionado anteriormente, la organizacion debe desarrollar y fomentar las
prioridades competitivas para poder satisfacer con el producto y con los procesos que cuenta
al mercado que se ha seleccionado. Segun Schroeder (2011), los objetivos comunes de las
operaciones son estas prioridades de la organizacion. Para ello es de importancia conocer las
necesidades de los clientes con el fin de poder llevar el alcance que buscan; y también, la oferta
de la competencia a través de una investigacion de mercado para luego lograr concretar las

prioridades mencionadas.

Por ultimo, la empresa debe establecer la estrategia de operaciones que utilizara para poder
lograr las prioridades de competencia. Para entender més acerca de lo mencionado se cuenta

con la figura 5.

Figura 5: Prioridades Competitivas
Fuente: Krajewski (2013)
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0 Pronosticos

Cuando se hace referencia de Prondsticos, se debe entender como un estudio de la demanda
futura proyectada para un bien o servicio. Este proceso de estimacion se puede conceptualizar
como los indices historicos de venta de los pedidos de los clientes actuales y de los cambios
del mercado. Por ello, segin Narasimhan (1996) el Pronostico es el arte de especificar
informacion de importancia respecto con el futuro; con ello se puede medir la variabilidad de

la demanda con el fin de conseguir un nivel de seguridad de existencias.

Tabla 1: Métodos de Prondstico

Método Nombre Horizonte
Estimacion de Fuerza de Ventas mediano
cualitativo Delphi mediano y largo
Opinidn Ejecutiva mediano
Investigacion de Mercado mediano y largo
Tipo ‘ Nombre Horizonte
Promedio Simple corto
Promedio Movil corto
Series Suavizacién Exponencial corto
S. Exponencial Cuadrdatica corto
cuantitativo S. Exponencial Estacional mediano y largo
Estacional Multiplicativo mediano y largo
Regresidn Lineal mediano
Métodos Regresidon Cuadratica mediano
causales Regresiéon Mdltiple mediano
Regresidn Logaritmica mediano

Fuente: Sarache (2005)
Segln la tabla 1, para poder estimar la demanda futura, hay 2 métodos. En primer lugar, el
método cualitativo es usado cuando la empresa no cuenta con data historica y cuando la
empresa cuenta con la experiencia. En este se encuentran los métodos de opinion ejecutiva,
Investigacién de Mercado, Método Delphi y la estimacion de la Fuerza de Venta. En segundo
lugar, el método cuantitativo, en la mayoria de los casos, se usa cuando si se cuenta con la data
historica. En estos se cuenta con simulacion, causal relationships, métodos de serie y los

métodos de serie de tiempo.



El mejor método de los prondsticos es el que se acerque mas a la demanda real de la empresa.
Por ello se utiliza el error o diferencia entre la demanda real y pronostico para un determinado
periodo para poder medir el método. Por conclusion, se tiene que el método con un error mas

cercano al 0 se deberia utilizar para poder estimar la demanda.

0 Planeamiento y control de la Produccion,

El planeamiento y control de la produccion, se define como una actividad y proceso en al cual
permite coordinar y guiar todas las operaciones del flujo productivo, con el objetico de cumplir

con la demanda de la organizacion en un determinado tiempo.

Figura 6: Sistema de Administracion de Operaciones
Fuente: Krajewski (2013)

Como se observa en la figura 6, la administracion de operaciones o el planeamiento y control
de la produccion se requiere como input la participacion del cliente, lo cual es la demanda
pronosticada. Con ello, la organizacion puede gestionar un plan operativo para poder atender
al cliente, esto mediante el plan agregado de produccion, programa maestro de produccion y al

plan de produccion.
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1.4 Analisis Producto — Proceso

Un Analisis Producto — Proceso implica una vision de como se establece el flujo operativo de
acuerdo con la capacidad de produccion y de la flexibilidad. Asimismo, refleja una relacion
entre los ciclos de vida del producto y el proceso que determina una evoluciéon temporal desde
volumenes bajos de produccion con elevada flexibilidad, hacia grandes volumenes muy

estandarizados.

Segun Chase (2009), la estructura del flujo productivo se define a una manera en la que la
organizacion planea el flujo de los recursos utilizando tipos de procesos. Estos tipos de
procesos productivos se establecen en cinco categorias: proyecto, a medida o de talleres, por

lotes, flujo lineal y flujo continuo.

0 Produccion por proyectos: Son procesos largos y complejos, lo que supone la
fabricacion de un producto exclusivo conllevando a disefiar un proceso unico para cada
proyecto.

0 Produccion por Talleres: Son procesos donde se trabaja en lotes pequefios de una gran
cantidad de productos que se adaptan a las caracteristicas que el cliente sefiala.

O Produccion por Lotes: Aqui también se trabaja con lotes variados, pero hay mayor
automatizacion. Es un proceso conocido como produccion en centros de trabajo. Cada
lote llega a un centro de trabajo para un proceso y cuando esté completa se traslada al
siguiente centro.

0 Produccion Lineal: Es un proceso donde las maquinas y centros de trabajo se situan
unos a continuacion de otros, segiin la secuencia de tareas a realizar para la fabricacion

del producto.
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0 Produccion Continua: Aqui el producto va pasando por una serie de operaciones
distintas de forma continua, sin apenas paradas en el proceso de produccion. También
requiere de alta automatizacion, también se considera un funcionamiento durante las 24

horas del dia.

Tomando en consideracion los tipos de procesos, se desprende la siguiente matriz de Producto
— Proceso (ver figura 7), con respecto a la cantidad de produccion y el nivel de complejidad,
donde se muestra que el tipo de proceso depende del nivel de dificultad con la que se realizan
los procesos y del volumen de produccion de la empresa. Asi, segun Krajewski (2013) se

desprenden estrategias de procesos para atacar cada tipo de proceso vista en la tabla 2.

Figura 7: Matriz Producto - Proceso
Fuente: Krajewski (2013)
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Tabla 2: Estrategias de proceso para el tipo de distribucion

ESTRATEGIAS

fabricacion por pedido ensamble por pedido fabricacién para mantener inventario

Produccién de una

amplia variedad de
Elaboracién de
productos a partir de Mantiene productos en inventario para
productos en base a las
una pequefia cantidad posteriormente hacer entregas en el
especificaciones del
de unidades menor tiempo.
cliente.
ensambladas y

componentes.

Fuente: Krajewski (2013)
Elaboracion Propia

1.5 Herramientas Lean Manufacturing

Lean Manufacturing o también llamada “manufactura esbelta” es una herramienta que se
encarga de reducir y eliminar cualquier tipo de pérdidas o ineficiencias. Es eliminar lo intutil
con el objetivo de aumentar la productividad y la capacidad de la empresa para competir con
¢xito en el mercado. Su objetivo es proponer mejoras en los procesos a través del analisis de la
cadena de valor, y la implementacion de herramientas de calidad e indicadores macro. En base

a Rajadell, se muestra las principales herramientas mostrados en la figura 8.

Figura 8: Principales herramientas Lean
Fuente: Rajadell, 2010.
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1.5.1 Principales herramientas de Lean Manufacturing

a. Kaizen

Su origen fue en Japdn como una filosofia integradora de la capacidad de respuesta de la
organizacion frente a problemas recurrentes. Ello, luego ayudd para que la cultura de

productividad sea mas competitiva y eficiente.

Kaizen significa “cambiar para mejorar”, la cual integra a todo el personal de la organizacion
en un proceso de mejora a lo largo del tiempo. Se plantea la idea de que cada cambio de mejora
en cada puesto de trabajo y en cada operacion, aportan a la eficiencia global de la empresa y la
optimizacion de sus operaciones, lo que conlleva al desarrollo de una cultura organizacional

en donde se aportan mejoras constantemente. (Suarez:2007).

Kaizen aprovecha el potencial de cada trabajador para poder aumentar su eficiencia sin
necesidad de invertir demasiado. Uno de los principales obstaculos que se encuentran en la
implementacion del Kaizen en nuestra sociedad es el factor cultural, visto desde la perspectiva
de la estructura de la organizacion, asi como de la actitud general de los trabajadores y su

compromiso con el desarrollo de la empresa.

Para poder implementar Kaizen, es necesario formar un ambiente de alto compromiso, de

buena receptividad de ideas y aportes de los trabajadores, una baja resistencia al cambio, y un

ambiente de confianza en el potencial del equipo que tiene la empresa.

Se busca mejorar los procesos con los que se cuenta actualmente para sacar el maximo

provecho posible. Ser rapido en las acciones de solucion de problemas, sin perder tiempo en
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procesos administrativos ni burocraticos, este principio esta ligado al ambiente de confianza en

los equipos de trabajo designados.

No se busca realizar grandes inversiones para el cambio, sino la innovacidon de las personas
para realizar pequefios aportes de mejora continua que estimulan el desarrollo de la empresa,

sin necesidad de un gran costo de implementacion.

Los trabajadores deben involucrarse en todas las ideas de mejora de todos los procesos en los

que participan.

Son los operarios los que conocen mejor el funcionamiento de cada proceso, los problemas
recurrentes y que tienen una mejor visualizacion de las etapas criticas en donde se pueden hacer

mejoras (Sudrez: 2007)

Ciclo PHVA

Una herramienta muy utilizada es el ciclo de Deming, la cual se muestra en la figura 11 con
sus cuatro aspectos: Planear, Hacer, Verificar y Actuar.
e Planear: Determinar las operaciones que pueden ser mejoradas en base al mapeo de
procesos y establecer objetivos a alcanzar.
e Hacer: Plantear las propuestas de mejora comenzando por las operaciones mas criticas.
e Verificar: Se realiza el monitoreo de los resultados obtenidos en base al objetivo
planteado. Si no se obtienen resultados esperados, se regresa a “Hacer” nuevamente

para definir nuevas propuestas de mejora.
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e Actuar: Serealiza la estandarizacion de las medidas implementadas si es que se logran
los objetivos planteados. Ademas, se puede analizar nuevamente los objetivos con

posibilidad de definir mejores metas.

EL CICLO PHVA
g | "‘\.\
I/Acmr: PLANIFIQUE \
I“ERIFIQUI Haca /

s

- i

Figura 9: Ciclo Denim
Fuente: Walton, 2004.

b. Las5S

Es una herramienta fundamental para que una empresa tenga una disciplina de trabajo. Estan
basadas en la gestion de elementos de un area de trabajo bajo principios sencillos, pero que
requieren gran esfuerzo por parte del personal para poder implementarlas y mantenerlas a lo

largo del tiempo. (Rey Sacristan: 2005).

i.  Seiri “Separar lo que sirve de los que no sirve”

Determina cudles son los elementos verdaderamente necesarios en un area de trabajo, en donde
se desecha todos aquellos elementos que no son necesarios para el trabajo realizado. Se separa
todo aquello que se no sea usado frecuentemente, bajo ciertos criterios. No se desecha cualquier
cosa, si no aquella que no cueste demasiado reponer en el futuro si se necesita. Muchas
empresas realizan tercerizaciones de almacén para que cuando se requieran ciertos elementos

puedan ser utilizados.
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Todo lo utilizado una vez por mes, es separado del area de trabajo. Los elementos usados una
vez por semana, se colocan a cierta distancia del puesto de trabajo. Solo se mantiene en el area
de trabajo las herramientas de uso diario. Esta primera S permite la aplicacion de la segunda S,

la cual aprovecha los lugares de trabajo despejados.

ii.  Seiton (Orden) "Cada cosa en su lugar"

Establece un orden de los elementos usados por cada operario, cada uno con un lugar
determinado para que sea facil encontrarlos cuando se necesiten. Se gana tiempo para realizar
mas trabajo lo cual apoya a la mejora de la eficiencia del operario. Se pueden utilizar etiquetas
en el lugar de cada herramienta para que exista una regla de orden en todo el ambiente de

trabajo.

Otra estrategia es utilizar el sistema de atencion FIFO, usado en teoria de colas, para que exista
un orden en la utilizacion de recursos y materiales. Esto también ayuda a reducir el sobrecosto

de inventario.

ili.  Seiso (Limpieza) '"Mantener todo limpio”

Con la implementacion de Seiri y Seiton, se realiza el Seiso para que sea mas facil mantener

limpio el lugar de trabajo.

Se identifica y elimina las posibles acciones que provocan suciedad en los ambientes, y se
toman acciones para reducir la suciedad presente en el trabajo de cada operario. La suciedad
puede generar incomodidad para el operario, reduciendo su eficiencia e incluso alterando el

desempefio de las maquinas utilizadas, las cuales pueden fallar antes de lo esperado.

19



iv.  Seiketsu (Estandarizar) '""Respetar lo establecido”

Se establecen normas de convivencia para todos en la empresa. Se trata principalmente de un
recordatorio constante de respetar las otras S aplicadas previamente para que la disciplina no
decaiga y no se regrese al sistema de trabajo anterior. Se realizan capacitaciones a los operarios

sobre los estandares que la empresa debe cumplir.

v.  Shitsuke "Seguir mejorando"

Se crea un ambiente de mejora continua en base al ciclo de Deming (planear, hacer, verificar
y actuar). Esta S es fundamental para que las 4 S previas tengan razon para ser aplicadas. Se
hacen controles realizando comparaciones entre la situacion actual de empresa con situaciones
anteriores previas a la implementacion de la 5 S.

En base a los resultados comparativos, se hacen las modificaciones necesarias para mejorar

aun mas la productividad de la empresa.

- Implementacion de la 5S

Se necesita formar a los trabajadores en la importancia de la metodologia y la planificacion de
las actividades a realizar. Se realiza el estudio de los puntos criticos como elementos

innecesarios, desorden y suciedad.

Se analizan las propuestas de mejora a implementar en el sistema de trabajo. Se realiza la

estandarizacion y la gestion visual en el ambiente de trabajo para recordar a los operarios seguir

esta nueva disciplina.
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Finalmente se realizan los controles y comparaciones de situaciones antes y después de la
aplicacion de la metodologia para que le sirva a la empresa como retroalimentacion para seguir

tomando acciones de mejora.

Los resultados de la aplicacion de las 5S se observan en el aumento de productividad de la
empresa, asi como en la satisfaccion de personal, ya que se tienen mejores condiciones de
trabajo. Para poder obtener resultados significativos, es necesario que todos los colaboradores
de la empresa formen en si mismos una disciplina y una forma de trabajo. Por este medio se

puede llegar a la aplicacion del proceso de mejora continua. (Rey Sacristan: 2005)

¢. Técnica SMED

En los procesos de produccion pueden presentarse problemas debidos a falla de equipos
utilizados o tiempos excesivos de preparacion, aunque este tipo de problemas se puedan mitigar
programando un gran volumen de produccion, esto afectaria la flexibilidad de la empresa, lo
cual no seria adecuado para una empresa que suele fabricar diferentes productos segun los
pedidos que reciban. (Shingo: 1990). Una alternativa de solucion para este tipo de problemas
es la metodologia SMED (Single Minute Exchange Die) la cual se basa en reducir tiempos de
preparacion para que se pueda trabajar con lotes més pequefios y tener tiempos de fabricacion
mas cortos, lo cual significa una mejora en los tiempos de entrega de pedidos. El método SMED

consta de cuatro etapas para su desarrollo, las cuales se detallan a continuacion:

- Separar las actividades internas y externas.

La preparacion interna es el setup del equipo cuando la maquina no esta funcionando (maquina
parada). Por su parte, la preparacion externa es el setup del equipo cuando la méaquina esta

funcionando. La primera etapa del SMED separa las actividades que pueden ser realizadas
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cuando la maquina estd en marcha, y las actividades que necesitan obligatoriamente que la

maquina esté parada.

- Convertir operaciones internas en operaciones externas.

Previamente, se tiene que evaluar si es factible realizar algunas operaciones mientras la
maquina estd funcionando, respetando criterios de seguridad que no afecten la calidad de los
productos ni la seguridad de los operarios. El anélisis de las operaciones internas y externas
permitird saber si hay operaciones que actualmente son realizadas con maquina parada pero
que podrian ser utilizadas con la maquina en funcionamiento, siempre que se posible, de forma

que se reduzcan los tiempos muertos de produccion.

- Organizar las operaciones externas

Las herramientas utilizadas en las operaciones hechas cuando la mdaquina estd en
funcionamiento deben estar al alcance del operario y cerca de la maquina en donde son
realizadas las operaciones. Para que de este modo se reduzcan tiempos de realizacién de cada

operacion.

- Reducir el tiempo de realizacion de las operaciones internas.

Se realiza una estandarizacion de los procesos de ajuste realizados en las operaciones con
maquina parada. Esta etapa trata principalmente de realizar mejoras en los procedimientos

actuales de ajuste para mejorar la calidad de los trabajos y reducir el tiempo de maquina parada.
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d. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Para poder asegurar que todas las mejoras implementadas generen una mejora constante se
debe tener un adecuado mantenimiento del sistema de trabajo. El mantenimiento son los
procedimientos realizados para asegurar que las operaciones se lleven a cabo bajo pardmetros
esperados. Es decir, que el mantenimiento se relaciona con la confiabilidad esperada del
sistema para que las operaciones se hagan segin lo planificado, sin que se presenten fallas

durante un periodo determinado. (Gallara: 2009)

Mantenimiento Preventivo

Este tipo de mantenimiento evita que se produzcan fallas de manera frecuente. Es un plan que
se anticipa a posibles problemas futuros, para poder asi evitar complicaciones al momento de
la produccion. (Gallara: 2009). A continuacidn, se detallan los tipos de mantenimiento

preventivo:

v" Mantenimiento periodico

Es un proceso de mediano plazo (1 afio) en donde se detiene el trabajo de las maquinas durante
un tiempo para realizar las reparaciones. Su uso debe ser coordinado con el area de produccion
el cual debe considerar el tiempo de parada de maquinas para que no se vea afectada la

produccion de la empresa.

v" Mantenimiento programado

Se realizan revisiones de la maquinaria cada cierto tiempo para realizar cambios en los
instrumentos utilizados. Se pueden generar sobrecostos de materiales si es que se remplazan

instrumentos que todavia pueden ser utilizados.
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v/ Mantenimiento de mejora

Tiene como objetivo principal establecer mejoras en los procesos actuales, se realizan segun el

plan de trabajo del equipo de proyectos que hace el estudio de procesos.

v" Mantenimiento autbnomo

Realizado por el operario encargado del proceso, el cual realiza actividades simples de
mantenimiento que no requiere especializacion.
Es una buena alternativa para mitigar riesgos de parada de maquina y ademas no incurre en

inversiones muy altas.

v" Mantenimiento Rutinario

Se realizan rutinas por operarios de mayor especializacion y analiza el estado de cada maquina

para definir las medidas de mantenimiento que pueden ser aplicadas.

Mantenimiento Correctivo

El mantenimiento correctivo busca reparar fallas al momento que ocurren, para que la maquina

no esté parada mucho tiempo. Generalmente es usado por las pequefias empresas y siempre es

utilizado de alguna forma ya que no se puede evitar que suceda una falla en alglin momento

determinado. (Gallar4:2009)
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Mantenimiento predictivo

El mantenimiento predictivo trata sobre la utilizacion de tecnologia para monitorear el estado
de las maquinas y ver que funcionen correctamente. La inversion para este tipo de

mantenimiento es alta.

e. JIDOKA

Término japonés que significa automatizacion con un toque humano o autonomacion. Esta
técnica es explicada por Herndndez y Vizan (2013) como la identificacion autonoma de
productos en proceso que no cumplan con las especificaciones de calidad, de tal manera que el
proceso se detenga, ya sea automaticamente o de forma manual. De esta manera se reduciria a
cero los defectos de las piezas que continuan con normalidad en el proceso. Por otra parte, en
esta técnica es importante las fases de inspeccion por estacion, y no solo al final del proceso;

por lo que, cada operario, en cada estacion, debe actuar como un inspector de calidad.

Un punto clave en la aplicacion de la técnica Jidoka, es el sistema de autoinspeccion
denominado poka-yoke, término japonés que significa a prueba de errores, utilizado por
primera vez por Shigeo Shingo, ingeniero industrial de Toyota. Esta inspeccion se basa en la
instalacion de unos dispositivos que evitan el error humano; ademas, se caracterizan por su
simplicidad y eficacia. En la figura 10 se detallan los diferentes pasos y técnicas para lograr la

autonomacion completa en las maquinas.
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Figura 10: Pasos para la autonomacion
Fuente: Rajadell y Sanchez (2013:56)

f. YSM

Segtin Villasenor y Galindo (2007), el VSM (Value Stream Mapping) es un mapa que contiene
todos los procesos requeridos para producir un producto, desde el ingreso de la materia prima
hasta su entrega final a los clientes. Para emplear esta herramienta, es necesario conocer la
situacion actual de la empresa: sus procesos, politica y normas. Algunas utilidades del VSM
son:

v’ Facilita la identificacion de las tareas que no agregan valor en los procesos

v’ Permite evidenciar las areas de oportunidad; conocer los procesos a detalle
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v" Detectar cuellos de botella

v Reconocer las familias de productos: sus procesos e informacion.

Este mapeo permitird a la empresa reconocer la verdadera situacion actual de sus procesos, de
tal manera que se pueda planificar estrategias de mejora, las cuales se plasmarian en un mapeo
de una situacion mejorada y, en consecuencia, esta ultima podria ser estandarizada o podria
servir como punto de inicio para una mejora continua en el tiempo. En la Figura 11, se detallan

algunos de los iconos empleados para la elaboracion del mapeo de los procesos, tanto en la

situacion actual como en la futura.
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Figura 11: Detalles para elaborar el VSM
Fuente: Villasefior y Galindo (2007)

g. Poka Yoke

Esta herramienta tiene origen japonés y significa “a prueba de errores” o “a prueba de fallos”.
Es considerado como una mejora en procesos que alcanza los cero defectos y eliminar
paulatinamente las inspecciones de control de calidad generando tiempo para ser aprovechado

por el trabajador. Esto con el fin de realizar actividades més fluidas y que afiadan valor (Kogyo,

1991).
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Ademas, el Poka-yoke permite reducir la carga fisica y mental de los trabajadores al eliminar
la necesidad de comprobar constantemente los errores, los cuales generan defectos,
implementando dispositivos simples y de bajo costo permitiendo la disminucidon de costos

relacionados con productos defectuosos, reprocesados y costos de materiales de desecho

(Pascal, 2002).

Segun (Kogyo, 1991), casi todos los defectos son ocasionados por errores humanos de los
trabajadores, por eso el autor elabora una lista de errores que el Poka-yoke combate

directamente, los cuales son los siguientes:

v Olvidos: Algunas veces se olvidan los procedimientos del proceso al no estar atento.
La solucion seria alertar con anticipacion o chequear a intervalos regulares.

v Errores debidos a falta de conocimiento: Por motivos de no preguntar, procesan las
cosas sin conocimiento. La solucion seria las capacitaciones constantes, verificacion
anticipada, estandarizacion de los procedimientos de trabajo.

v" Errores de identificacion: Algunas veces juzgan mal una situacion porque lo revisan
demasiado rapido o estd demasiado alejada para verlo bien, como es el caso de linea
100% automatizados controlados a distancia. La soluciéon es el entrenamiento
constante.

v" Errores de inexperiencia: Algunas veces cometen errores que se deben a la falta de
experiencia. La capacitacion seria la solucion.

v Errores voluntarios o intencionales: A veces ocurren errores debido a que deciden
ignorar las reglas bajo ciertas circunstancias. Solucion: educacion bésica, experiencia y

disciplina.
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Errores por inadvertencia: A veces estan distraidos y cometen equivocaciones sin darse
cuenta de lo que ocurre. Solucion: atencidn, disciplina, estandarizacion del trabajo.
Errores debidos a lentitud: Algunas veces cometen errores cuando sus acciones se
ralentizan por retrasos en el juicio. Solucidon: entrenamiento, estandarizacion del
trabajo.

Errores debidos a falta de estdndares: Ocurren algunos errores cuando no hay
instrucciones apropiadas o estandares de trabajo. Solucion: estandarizacion del trabajo,
instrucciones del trabajo.

Errores por sorpresa: A veces ocurren errores cuando el equipo opera de forma diferente
a lo que se espera. Solucion: mantenimiento productivo total, estandarizacion del

trabajo.

Dentro de los Sistemas de inspeccion y control de zonas (Pascal, 2002) menciona tres sistemas

de inspeccion los cuales son la Inspeccion de criterio o juicio, la inspeccion informativa e

inspeccion de la fuente.

h. Control Visual

Seglin Socconini (2008), el control visual es un conjunto de medidas practicas relacionadas a

sefiales visuales y de audio manejada por los operarios, a fin de plasmar la situacion actual del

sistema de produccion, enfocandose principalmente en las mudas y anomalias. Algunos

ejemplos de tipos de control visual son:

v

Alarmas: Utilizadas para dar sefial de urgencia, la cual cuenta con una diversa
variedad de sonidos que pueden ser adecuados segun el tipo de urgencia.
Lamparas y torretas: Utilizadas para dar a conocer el estado actual de equipos o

areas a través de distintos colores: azul, verde, amarillo y rojo.
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Kanban: Sistema de control e informacion visual que indica, a través de tarjetas, el inicio de
las operaciones de produccion solo con las piezas o productos en procesos retirados de procesos
anteriores, sincronizandose de esta manera el flujo de materiales de los proveedores con el

utilizado por los operarios de la zona de produccion.

Existen dos tipos de kanban: el kanban de produccion, el cual indica qué y cuanto hay que
fabricar para el siguiente proceso; y el kanban de transporte, el cual indica qué y cuanto se
tomara del proceso anterior. Esta estrategia de control visual le permitira a la empresa
abastecerse solo de la materia prima correspondiente al producto vendido, de tal modo que se

evitan los stocks no deseados, reduciendo asi los costos de mantenimiento de inventario.

Tableros de informacion: Estos tableros dan informacion del tiempo de fabricacion de los

productos, los cuales deben adecuarse al tiempo de compra del consumidor (takt time). De esta

manera se obtiene informacién de la produccion en el tiempo.
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CAPITULO 2: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

En este capitulo se va a describir a la empresa en estudio con la finalidad de conocer el rubro
perteneciente, los procesos que se realizan desde la concepcion del cliente hasta la venta de los

productos que comercializa.
2.1 Descripcion de la Empresa

La mediana empresa donde se realiz6 el estudio es la Textil San Ramén S.A. que estd dedicada

a la produccion y comercializacion de hilos y telas a base de tejido a punto.

2.1.1 Sector y actividad econémica

La actividad principal de la empresa se origina desde la adquisicion de la materia prima que
son las fibras (algodon, polyester, mezclas, fibras especiales, spandex). Luego pasa por los
procesos de hilanderia, tejeduria, tintoreria y de acabados para obtener el producto final de

acuerdo a las especificaciones de lo solicitado por el cliente.

El Coédigo Industrial Internacional Uniforme (CIIU) de la Empresa es el Codigo 1710:

Preparacion e hilatura de fibras textiles, tejedura de productos textiles.

2.1.2 Perfil organizacional y principios empresariales

La Empresa de estudio cuenta con mas de 34 afios en el mercado textil donde a lo largo de su
trayectoria ha forjado y fomentado sus principios sobre una base s6lida de valores, donde prima
el compromiso, la responsabilidad e integridad, asi como la innovacion y trabajo en equipo,

donde estos principios si se encuentran bien practicados. Sin embargo, al igual que la mayoria
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de las empresas nacionales siempre existen reclamos de los clientes, de los cuales trata de
afrontar y superar de la mejorar manera. A continuacion, se presentara la mision, vision,

principios organizacionales y valores de la empresa:

Mision
Proveer oportunamente productos textiles diferenciados de alta calidad e innovadores a los
mercados mas exigentes del Pert y el mundo, propiciar una relacion sana y de desarrollo mutuo

entre proveedores, clientes y trabajadores, maximizando la rentabilidad para los accionistas.

Vision
Ser una empresa lider en el mercado textil, reconocida por su alta confiabilidad e innovacion,
verticalmente integrada, enfocada a brindar soluciones innovadoras en cada proceso de la

cadena de suministro del sector, logrando la satisfaccion del cliente final.

Principios Organizacionales
Con el proposito de lograr la satisfaccion de los clientes, la empresa ha adoptado los siguientes
COmpromisos:
» El menor tiempo de produccion en el mercado y puntualidad en las fechas de entrega
pactadas con los clientes.
» Mejorar los estandares de calidad para generar confianza en los clientes y desarrollar
productos de buenos estandares de calidad.
» Implementar nuevas tecnologias con la finalidad de mejorar y automatizar los procesos

productivos.
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» Asegurar la formacion necesaria para que el personal sea mas productivo y capaz de
llevar a cabo sus actividades de buena manera, cumpliendo eficientemente con sus

procesos evitando riesgo de actividad que afecten al personal y a la empresa.

Valores organizacionales
La Empresa de estudio cuenta con los siguientes valores organizacionales:
v" Compromiso con los clientes.
v Labusqueda permanente de la excelencia.
v Innovacidn, cambio y flexibilidad.
v Responsabilidad social.

v' Integridad.

Politicas de Calidad
Atender y satisfacer de manera oportuna las necesidades de los clientes, respetando la identidad
de cada uno de ellos, mostrando flexibilidad e innovacidon para lograr el cumplimiento de

objetivos empresariales manteniendo un comportamiento €tico, moral, honesto y ejemplar.

2.1.3 Concepcion del cliente y descripcion del producto

En ambito de la concepcion del cliente, la empresa mantiene un trato personalizado con sus
clientes, atendiendo los pedidos solicitados y brindando asesorias en sus programas de los
pedidos que son registrados. Por tal motivo es que cuenta con una variedad de clientes tanto

nacionales como internacionales.

Con lograr captar la satisfaccion de los clientes, la empresa debe mejorar la entrega oportuna

de los productos terminados. El tema de la puntualidad en la entrega de los productos
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terminados en la fecha pactada con el cliente es uno de los factores primordiales y
fundamentales para la empresa. Por ello, estd comprometida con este asunto con el objetivo de

ganar el prestigio y la atencion de los usuarios.

En las siguientes tablas se muestra los clientes locales y de exportacion de la empresa, tomando
como referencia las ventas totales de tela del afio 2020. En la tabla 3 se puede apreciar los

principales clientes locales tomando como consideracion las ventas de tela en el ano 2020.

Tabla 3: Principales Clientes Locales

% DE ACUMULADO
CODIGO CLIENTES LOCALES
7 %
C837 | CONFECCIONES TRENTO 9% 37%
T065 |TEXPIMA 7% 44%
P129 |PIMAKINZ 4% 49%
$398 | SOFT COTTON SOURCING 3% 52%
HO06 | HILANDERIA DE ALGODON PERUANO 3% 55%
T451 |OUTLET TSR 3% 58%
C462 | CATALOGO 3% 61%
$350 | SMA PERUVIAN PRINT 3% 64%
OTROS | OTROS 19% 100%

Fuente: Empresa de estudio
Elaboracion Propia

En la tabla 4 se puede apreciar los principales clientes internacionales tomando como

consideracion las ventas totales del afio 2020.
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Tabla 4: Clientes de Exportacion

: % EN ACUMULADO
CODIGO CLIENTES DE EXPORTACION
VENTAS %
T431 TRADING DEL CONO SUR 67% 67%
Q034 QUEST 9% 77%
C052 RIGUEZZ 6% 82%
L303 LOGANA 5% 88%
WO055 WORLD TEXTILE SOURCING 2% 95%
S342 SANIZACA 2% 96%

Fuente: Empresa de estudio
Elaboracion Propia

Respecto al 2020 se tiene que Gamarra es el principal cliente con casi el 30% de ventas de tela
acabada a nivel local. Mientras que, a nivel de exportacion, se tiene como principal cliente a

TRADING DEL CONO SUR con el 67% de ventas.

Por otro lado, los altos estandares de calidad que cuenta la empresa permiten a la exportacion
de las telas y sus complementos. Los principales paises a los que se exportan durante los
ultimos afios son: Estados Unidos, Venezuela, Ecuador, Colombia, Bolivia, etc. Asimismo, se
cuenta con la venta de hilo, que también se fabrica en la empresa, pero este tipo de producto es

de menos porcentaje de ventas a comparacion de la tela; esto se vera en el diagnostico.

Producto

El producto que se fabrica y comercializa son las distintas variedades de telas que se consiguen

con distintos tipos de combinaciones y articulos. El producto principal son las telas acabadas,
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que es utilizado por los clientes para realizar cortes y confecciones de acuerdo a la estructura
de la misma. Ademas de las telas, también se comercializa y vende hilados. En la siguiente

figura se muestran los productos que se fabrican y venden (telas e hilos).

Figura 12: Productos de la Empresa de Estudio
Fuente: Elaboracion Propia

Dentro de las principales telas demandadas se tiene: franela, jersey, interlock, pique, french

terry y sus complementos.

2.1.4 Organigrama

La Empresa de estudio cuenta con un directorio, que estd conformado por la esposa del duefio.
Por debajo de ella, se encuentra la gerencia general de la empresa y