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RESUMEN

El trabgjo de investigacion se desarroll6 en la empresa Precotex S.AA.C., dicha
organizacion se dedicaala elaboracion de prendas para su exportacion. Lafabricacion
vadesde |os procesos de hilado, tejido, tefiido de latela, corte, confeccidn, estampado
o bordado, inspeccion y acabado de laprenda, teniendo todo el proceso productivo. En
ese sentido se busca incrementar la productividad en el &rea de costuray a su vez
mejorar calidad en €l las prendas a confeccionar obteniendo un crecimiento en la

empresa.

Paraello, seimplemento el lean Manufacturing parallegar aresolver |os problemas
principales que existen en el area, los cuales generan retrasos con los tiempos de
entrega hacia el cliente y un porcentaje de defectos. Para conocer el estado actual de
la organizacién se tomaron indicadores de eficiencia, eficacia y calidad;, Se
identificaron | as actividades innecesarias, desperdicios y tiempos que no cumplen con
lademandadel cliente, pararesolver estos problemas se utilizaron |las herramientas de
5Sy Tiempo Takt. Posteriormente de la g ecucion de |las herramientas lean en el area

de costura se lograron conseguir resultados positivos en un corto plazo

Palabra clave: Manufactura esbelta, Metodologia 5S, Tiempo Takt



ABSTRACT

The research work was developed in the company Precotex S.A.C., this
organization is dedicated to the manufacture of garments for export. Manufacturing
ranges from the processes of spinning, weaving, fabric dyeing, cutting, making,
printing or embroidery, inspection and finishing of the garment, taking the entire
production process. In this sense, it seeks to increase productivity in the sewing area
and in turn improve the quality of the garments to be made, obtaining growth in the

company.

For this, lean manufacturing was implemented to solve the main problems that
exist in the area, which generate delays with delivery times to the customer and a
percentage of defects. To know the current state of the organization, indicators of
efficiency, effectiveness and quality were taken; Unnecessary activities, waste and
times that do not meet customer demand were identified, to solve these problems the
toolsof 5S and Time Takt were used. After the implementation of the lean toolsin the

sewing area, positive results were achieved in a short term

Keyword: Lean Manufacturing, 5S Methodology, Takt Time
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I. Introduccion

1.1 Antecedentesy Fundamentacion Cientifica

1.1.1 Realidad Problemética

La empresa Precotex comenzd sus operaciones 1996, actualmente tiene
presencia internacional en € rubro textil. Los factores que marcaron este
posi cionamiento son innovacion, creatividad y tecnologia; las cuales, permiten brindar
soluciones que satisfagan las necesidades del mercado textil en continua evolucion. A
continuacién, podemos comentar que existen algunas deficiencias en el orden,
limpieza y productividad en las lineas de confeccion del &rea de costura, ocasionando
defectos, baja eficiencia y reprocesos en | as prendas de vestir confeccionadas.

El sector textil ocupa un lugar muy importante en las exportaciones a nivel
mundial, debido a esto las empresas textiles de todo el mundo se ven obligadas a
mejorar sus procesos productivos con lafinalidad de ser competentes paralaexigencia
del mercado actual. Actualmente para ser competitivos debemos tener los mejores
productos, con la mejor calidad y a menor costo, lo cual se logra mejorando los
procesos productivos y reduciendo los costos. Para ello utilizamos herramientas de

lean Manufacturing para mejorar la productividad en |os procesos.

Asi mismo Abuhadba (2017) manifiesta que en la actualidad | as empresas tienen
problemas con la higiene, limpiezay orden. Esto acarrea en ocasiones unaobstruccion
en la cultura organizacional, para esto se plantea mejoras en los procesos generando
asi un aumento de productividad, eficiencia, eficacia. Estas mejoras repercuten de
manerasignificativaen la calidad del producto o servicio que se brinda, obteniendo un
nivel de satisfaccion positivo tanto a nivel interno como externo, incrementando asi la

motivacion de los trabajadores y mejorando el climalaboral de la organizacion.

Ademas, Aranibar (2016) indicaque las herramientas de lean Manufacturing son
de ayudaenlameoradel método de trabajo, siendo estade manerarapiday sostenible.
Puesto que, permite reducir los desperdicios de la organizacion y por ende también el
consumo de recursos, aumentando asi la capacidad productiva y el rendimiento en la



empresa. El lean Manufacturing aporta una cultura de mejora continua a toda
laorganizacion, desde el duefio o gerente de la empresa hasta el operario.

Por otra parte, Landeo (2019) sefiala que el ministro de produccién afirma que
el sector textil peruano se ve afectado por diversos paises que readizan lo mismo a
menores costos y buena calidad, es por eso que se necesita invertir en tecnologia y
capacitacion al trabajador para brindar un valor agregado a producto € cual marque
una diferencia antes nuestros competidores.

Por consiguiente, el sector textil en nuestro pais es |a tercera fuente de ingresos
mas importante en la economia, generando empleos tanto directos como indirectos.
Dicho crecimiento no se ha sabido mantener, ya que, en el 2012 selogré obtener US$
2,178 millones, en comparacion con €l afio 2017 que alcanzaron Unicamente US$
1,275 millones, lo que representa 41.5% por debajo en ese lapso de tiempo. Pero a
partir del 2015 esto se esta repuntando esperando logra alcanzar o incluso superar la
meta obtenida el 2012.

Por esa razon en el presente trabgo de Investigacion analizaremos la
problematica que se presentan dentro de la empresa PRECOTEX con respecto a las
herramientas de lean Manufacturing (5S 'y Takt time), teniendo en cuenta como pilares
dentro de las 5S la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Con
estos puntos la metodologia tiene como objetivo incrementar la calidad de la
produccion, mejorar laseguridad del trabajo, minimizar |os gastos de tiempo y energia,
aumentar la confianza del trabajador manteniendo un lugar de trabajo més agradable,

limpio y ordenado.

Por otraparte, con laaplicacion del Takt time se pretende beneficiar alos clientes
permitiendo entregar un producto o servicio con lamés altacalidad al precio més bgo
y en el megjor plazo de entrega para lo que requiere e mercado. Esto lograréa que la
empresa posea un mejor posicionamiento, siendo asi un fuerte competidor ante las
otras empresas del mismo rubro. Lo cual, en la actualidad es un factor clave para
mantener alos clientes y fidelizarlos permitiéndonos como organi zacién aumentar las

ventas y por ende también los ingresos en la empresa.



1.1.2 Antecedentes

Soto (2017) demuestra que la aplicacion del lean Manufacturing aumenta la
productividad de la empresa CP y de las pymes del sector textil en la region de
Arequipa. La investigacion busca alcanzar competitividad en el rubro mediante el
control y mejora de los procesos productivos. Para ello, dichainvestigacion es detipo
aplicada, cuantitativo con un nivel descriptivo — explicativo. Mientras que el disefio de
lainvestigacion es no experimental y longitudina puesto que se recopilan datos antes

y después de la aplicacion.

Los instrumentos de recoleccion de datos fueron mediante las técnicas de
entrevistas y la técnica de andlisis documental (informacion brindada por € area de
produccion), lainformacién recopilada es incorporados a software confiables para que

puedan brindar indicadores para latoma de decisiones.

En la implementacién se emplearon las siguientes herramientas lean: VSM —
Value Stream Mapping para mostrar los procesos empleados en la produccién y
exponer los desperdicios que no generan valor , 5S para mejorar las condiciones y
eficaciadel puesto laboral, Takt Time paraconocer el ritmo detrabajo al cual producir
de acuerdo alademandadel cliente, OEE — Eficiencia Global de Equipos para conocer
el nimero de productos sin errores se han producido con el funcionamiento en
condiciones normales operativas al 100%. Estas herramientas de lean Manufacturing
permiten optimizar y reducir actividades innecesarias en |os procesos de la produccion

dentro de la organizacion.

En conclusién, laaplicacion de lean Manufacturing alaempresa CP hamejorado
laproductividad y esto se demuestra con lostiempos de entrega hacia el cliente, el cud
se redujo en un 20% comparando al lead time inicial, El inventario de materiales en
proceso también se redujo un 60.2% pasando de 334 unidades a 133 unidades siendo
esto un factor considerable en la contabilidad de la organizacién, también se logréd

reducir € tiempo de recorrido de la prenda en 15.8%



Sahuanga (2017) desarrollo laaplicacion de herramientas lean Manufacturing en
laproduccién de tela dentro de laempresatextil INTRATEX S.A.C logrando mejorar
la productividad, para ello € hilo con mayor participacion dentro de lafabricacién de

latela fue de 20/1 algoddn americano.

El método usado para la recoleccion de datos para la presente investigacion fue
mediante la técnica de observacion ya que la informacion recopilada es ingresada
manualmente en los reportes diarios. La poblacion utilizada fue la cantidad de kilos
producidos en un periodo de 60 dias, la validez de los instrumentos de recoleccion de
datos para la presente investigacion se llevd a cabo por medio del juicio de expertos,

teniendo |a participacion de tres ingenieros de lafacultad de Ing. Industrial.

En la aplicacion de las herramientas lean al proceso de hilado se planed
propuesta de mejoras con la herramienta de SMED logrando reducir la cantidad de
actividades internas ocasionadas con maquina detenida, cambiando también
actividadesinternas a externas y evaluando | as actividadesinternas con lafinalidad de
lograr disminuir |os tiempos.

Por ello se concluye, por medio de los resultados expuestos se busca acanzar a
producir 30 000kg de algodon 20/1 en un plazo de 30 dias, paralograr lo indicado se
tuvo que reducir los tiempos en las maquinas que eran cuellos de botella, eliminando
asi las horas extras y optimizando |os recursos utilizados. Por otro lado, la eficiencia
gue se pudo mejorar en 27% con la aplicacién de herramientas lean Manufacturing,
debido a la reduccion de tiempos de preparacion y maguinas paradas. Por Ultimo, la
eficacia también presento una mejora de 14% debido ala aplicacion de mejoras en los

procesos que afectaban la productividad.

Ademés, las herramientas de lean Manufacturing son muy féciles y préacticas de
implementar, debido a ello se puede aplicar a cualquier rubro, con costos no muy
elevados se puede conseguir resultados impresionantes. Y a que, busca la reduccion de
las actividades que no generan valor dentro de la organizacion, y la eliminacion de

desperdicios que estas implican.



Cruz & Mendoza (2018) aplicaron metodologia Lean Manufacturing en la
mejora de la productividad en la empresa Molino Don Sergio, la cual se dedica la
produccion de arroz y productos derivados del mismo como el arrocillo. La
investigacion es de tipo aplicada debido a que se basa en conceptos tedricos e
investigaciones que permiten aplicar conocimientos en beneficio paralaempresa. Por
otra parte, e disefio de la investigacion es Preexperimental porque hace la
comparacion de la variable dependiente antes y después de la implementacién de las
herramientas de |lean Manufacturing. Los datos obtenidos paralaevaluacion inicial de
la empresa se obtuvieron a través del método entrevista y se aplicd el método de
observacion, |os datos recolectados son interpretados mediante un andlisis descriptivo
y paracomprobar lahipoétesisse utilizo el test estadistico de Wilcoxon y paraidentificar

lanormalidad se empled test Shapiro Wilk

En conclusion, lametodol ogialean Manufacturing por medio de susherramientas
SMED y 5S permite alcanzar un nivel de produccion mayor, aumentando la
productividad en un 21% verificados estadisticamente con e test de Wilcoxon a
obtener un valor de p menor de 0.05. También permitié identificar los procesos en los
cuales se produce el mayor nimero de desperdicios siendo estos para la investigacion
en los procesos de pre limpieza 16%, envasado 8%, descascarado 7% y tolva 7%, con
la identificacién de los desperdicios se realizd acciones para la reduccion de los
desperdicios logrando mejorar en un 45% el éarea de pre limpieza, descascarado en
40%, tolvas 42% y envasado en 44%. Adicional aello a yacontar con las actividades
externas e internas se pudo optimizar el tiempo de cambio del rodillo en un 85% con

|a herramienta SMED.

Ademas, para seguir con €l proceso de mejora continua se recomienda seguir
con laaplicacion delas diversas herrami entas | ean que permitan seguir con €l aumento
de la produccion como Kanban, Jidoka, VSM y TPM. La aplicacién correcta de estas
herramientas repercutira de manera positiva en |os procesos y por ende en eficienciay

eficacia de la organizacion.



Landeo (2019) aplico lametodol ogia de |la5S paralamejorade la productividad
del area de tejeduria de la empresa textil Carmelitas SA.C. Actuamente, dicha
empresa produce prendas de vestir para marcas conocidas a nivel naciona e

internacional con una excelente calidad.

La investigacion establecida busca optimizar los tiempos y las actividades de
produccién que se realizan en el érea de tejeduria. Para lo cual, el trabajo fue de
enfoque cuantitativo, porque emplea métodos estadisticos que detalla con exactitud los
movimientos de la empresa; y de tipo cuas experimental, porque busca analizar €
estado actual de laempresay las consecuencias de la aplicacion de la metodol ogia 5S

en el proceso de produccién del area de tejeduria.

La validacion y confiabilidad para obtener los datos se hizo mediante la
colaboracién de expertos, asi como toda la informacién fue proporcionada por la
empresa. Se utilizaron la hipétesis de normalidad de Shapiro-Wilk, y luego la prueba
de T-Student.

Por lo tanto, los resultados fueron: la productividad del &reade tejeduria paso de
un 69% a un 94% incrementando en un 25 % después de la implementacién de la
metodol ogia 5s. Asimismo, la eficiencia mejoré al pasar de 82% a 92% y por ultimo

|a eficacia se incrementd de 83% a 102%.

En conclusion, sellegb aimplementar de formaefectivay eficaz lametodol ogia
5’s, lacual tubo mejoras en el lead time de entrega como también en la buena calidad
de las telas y disminuyendo los tiempos muertos; asimismo esto se dio con el apoyo

de los trabajadores.

Ademaés, |a metodologia 5S es una herramienta muy relevante en las empresas,
puesto que se ha obtenido resultados en paises de prestigio mundial, y los paises que
no lo aplican se deben a la falta de capacitacion y cultura organizacional. Por ello €
autor empleara la metodologia para demostrar gque no es caro la aplicacion y después
de realizar lainversion seraretribuido y la aplicacién no es muy compleja. Debido a

eso esté filosofia de las 5S esla mejor opcion paralograr mejoras en la empresa.



Rojas & Salazar (2019) en su trabajo “Aplicacion de la metodologia 5S para la
optimizacion en la gestién del almacén en una empresa importadora de equipos de
laboratorio”. La investigacion es de tipo aplicada de enfoque cuantitativo, ya que, se
emplea magnitudes numeéricas para mediante e uso de instrumentos ser procesadas y

obtener resultados.

Las herramientas empl eadas para el acopio de datos son: encuestasy entrevistas.
Para la validacion se aplico € software SPSS Stadistics en su version nimero 25. El
analisis estadistico serealiz6 con € método T-Student, el cual se consideravalido para
los datos debido a que tiene una distribucion normal, asi mismo tiene un nivel de
fiabilidad del 95%.

En conclusion, la metodologia 5S incremento un 48% el cumplimiento de los
despachos a tiempo en comparacién al afio anterior, obteniendo un 79% el afio actual.
También se logré optimizar el almacén en un 15% en cuanto a espacio fisico, lacual,
en comparacion a ano pasado donde se obtuvo un 50% haciendo un total del 65% para
el presente afio. Asi mismo se pudo reducir un 54% los despachos errados, en

comparacion al afio anterior de 80%, obteniendo un 26%.

Analizando estos indicadores podemos afirmar que la implementacion de la
Metodol ogia 5s aporta de manera positiva en la gestion en el area del amacén de la
empresa Bionet. Por medio del plan de implementacion, encuestas y auditorias, se
pudo resolver los problemas presentes en el almacén. Finalmente se propone a las
empresas gue se aplique lametodol ogia de las 5S la cual presentacomo beneficio total
en todas las areas de la organizacion, puesto que se obtuvo resultados favorables de

acuerdo alas conclusiones presentadas.

Por otro lado, se presenta una relacion muy fuerte entre la aplicacion de las 5S
con lamejora de la productividad, ya que mejora |os procesos operativos del almacén
como de las diversas éreas de la empresa. La aplicacion de esta metodologia debe de
ir acompafado de diversastécnicas y herramientas que refuercen y complementen para

lograr alcanzar un mejor resultado.



1.1.3 Fundamentacion Cientifica

Con lo gue respecta a la base tedrica, sea redizado una investigacion de
definiciones de diferentes autores que permiten fundamentar la variable Metodol ogia
delas 5S y Productividad.

Soto (2017) considera la manufactura esbelta o lean Manufacturing como
herramientas de ingenierias necesarias que actualmente todas las empresas deben
emplear. Ademas, se considera a esta metodologia como la base para la megora
continua dentro de las organizaciones, las cuales sirven para mejorar € sistema

operativo y administrativo.

Los resultados que se obtienen después de aplicar esta herramienta son muchos,
pero entre los més destacados son: reduccion de costos de fabricacion, Incremento en
la calidad de productos o servicios, mayor seguridad en la planta productiva 'y un alza
en latasa de disponibilidad. Por otro lado, brinda unaimagen positiva alos clientesy

generando confianza alos mismos.

Diaz (2018) manifiesta que, lean Manufacturing o “produccion ajustada” se basa
en la eliminacion de desperdicios o despilfarros, dando a entender como estos a las
actividades que no generaun valor a producto. Estas herramientas se originan en Japon
después de la segunda guerra mundial

Por otro lado, los puntos que mas se destacan en lean manufacturing es la
reduccion en los costos de produccién, reduccion de inventarios, disminucion en el
tiempo de entrega de los productos, reduccion de desperdicios, Debido a ello se
concluye que la metodol ogia lean es un factor clave en una organizacion, ya que se ha
logrado obtener resultados positivos en empresas de diversos paises donde se han
aplicado. Ademés, gue no son un conjunto de herramientas muy costosas para su

aplicacion sino al contario es muy recomendada.

Cruz & Mendoza (2018) menciona que € lean Manufacturing es unaideologia,
que se enfoca en identificar y eliminar los desperdicios, denominando asi a las

actividades en donde se invierte mayor recurso del necesario para lograr obtener €l



producto. Lean identificalo que no sumaun valor a cliente o producto. Debido aello,
aumenta la gestion de recursos, reduce € exceso de inventario, elimina la
sobreproduccion, estandarizacion de trabajos en Optimas condiciones, fomenta el
trabajo en equipo, la creatividad, asi como el deseo de pertenenciay mejora entre los

trabajadores de la organizacion.

Con lo mencionado anteriormente se logra mejorar la eficiencia, la cua
repercute en la calidad de los productos o servicios y en la eficiencia del proceso
incrementando la productividad. Teniendo una mayor sinergia en la organizacion y

fomentando la mejora continua como un habito y culturalaboral.

Aranibar (2016) indica que la aplicacion de lean Manufacturing hace alusién a
desempefio de un conjunto herramientas, los cuales logran optimizar |os procesos en
la organizacién y mejorar el producto final hacia € cliente y por ende también la
satisfaccion. La mejora continua es el pilar que ahora debe soportar ala empresa, con
el fin de llegar a convertirla en un habito de vida, para asi lograr incrementar la
eficiencia, eficaciay flexibilidad, siendo esta ahora la nueva filosofia adoptada por la
empresa. Esto llevara a aumentar la calidad del producto haciendo competitiva a la

empresa en € mundo.

Landeo (2019) define la productividad como una medida econémica gque sirve
para obtener los bienes y servicios con respecto a los recursos utilizados, esta medida
se puede dar en un tiempo determinado. Tiene como metala medicion de rendimiento,
desempefio v eficiencia de cada operario dentro de lalinea de produccion con € fin de

reducir lamateria primay aumentar la produccion.

Las dimensiones para las que aplica la productividad son diversas, entre ellas
tenemos: Recurso Humano, Sistema productivo y Medio ambiente. Todos estos puntos
llevan a un solo objetivo, el cua consiste en megorar la calidad de los productos y

servicios, teniendo en cuenta la calidad de vida hacia | os trabgadores de la companiia.

Romero (2017) explica la productividad como la capacidad de producir una
mayor cantidad de bienes o servicios con la menos cantidad de recursos. Para esto



interviene de manera directa el uso de nuevas tecnologias y la capacitacion constante
al capital humano.

Entonces, se concluye gue la productividad en la organizacion es un punto muy
importante que aporta de forma positiva a valor del producto por un menor costo, y
esto permite brindar mayor satisfaccion al cliente o consumidor para poder asi lograr

fidelizarlo y afianzar una confianza con € cliente.

Ipanague (2019) describe que la productividad esta estrechamente relacionada
con los resultados obtenidos en un proceso 0 sistema, por 10 que aumentar la
productividad es obtener mayor produccion contemplando |os recursos utilizados para
producirlos. La productividad va de la mano con dos variables muy importante dentro
del proceso productivo, estas son: eficienciay eficacia. Las cuales cumplen un rol muy

importante dentro de este concepto Ilamado productividad.

La eficiencia es obtener un resultado alto en la productividad aplicando solo la
cantidad necesaria de materiales 0 insumos en e proceso o0 servicio haciael clientey
la eficacia se relaciona con la obtencidn de los objetivos o metas planteadas, por eso
se resume como la medida en que se logra alcanzar el resultado propuesto. Las dos
variables eficiencia y eficacia van de la mano en la medicién de la productividad,
puesto que estos indicadores ayudan a gestionar de manera oportuna 10s procesos
operativos dentro de la organizacion, paraasi también ayuda en latoma de decisiones
asertivas en laempresa.

Ademas, el autor describe que existen tipos de productividad, estas son:
productividad parcial, productividad factorial, productividad total. La productividad
parcia esla més utilizada, ya que mide la eficienciay la capacidad de producir més
con menos recursos. La productividad factorial empleada con regularidad en los
métodos de produccion y por Ultimo productividad total representa la eficiencia que se

manejan en |os procesos de produccion dentro de un pais.
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1.2 Justificacién delalnvestigacion

Lafilosofialean Manufacturing son un conjunto de herramientas de calidad que
todaempresadebe aplicar tanto en sus procesos producti vos como administrativos para
lograr mejorar €l clima laboral, la estandarizacién y optimizacion de procesos o
actividades, buscando asi la mejora de la productividad dentro del area de costura en
laempresa PRECOTEX S.A.C.

La investigacion tiene como objetivo incrementar la productividad del &rea de
costura aplicando las herramientas lean Manufacturing en la empresa PRECOTEX,
puesto que se informa como se viene desarrollando el trabajo dentro de estaareaen la
empresa, las cuales permitiran tener un andlisis mas claro y una vision de lo que se
desea cambiar para mejorar. Esta mejora busca como beneficios € incremento en la
produccion, la reduccién de costos y gastos, reduccién de tiempos de entrega,
reducci6n de defectos, reduccién de tiempos de espera y |a estandarizaci 6n de métodos
detrabajo. Con ell o, tanto la organizacién como | os trabajadores mostraran un aumento
de productividad.

Las implicancias practica para este trabgjo es que planteara soluciones a los
problemas existentes dentro del &rea de costura, tomando en cuenta las variables
eficiencia, eficacia, capacidad productiva, mano de obra. De acuerdo alos resultados
obtenidos en la investigacion se estableceran estrategias de mejora que ayuden a
resolver los problemas encontrados. Para €llo, se necesita e compromiso de las
jefaturas para ocasionar un cambio de actitud al personal dd area de costura, con la
finalidad que estos cambios se hagan un hébito en los trabajadores.

En el marco tedrico lainvestigacion se enfocaen aplicar lasherramientas de lean
Manufacturing en el area de costura, la cual tiene como objetivo incrementar la
productividad eficazmente para poder confeccionar las prendas en el menor tiempo
posible y con la mejora calidad, reduciendo los tiempos innecesarios, reduciendo los
desperdicios y aumentando la produccion. La aplicacion de estas herramientas lean

son factibles porque la empresa no cuenta planes de mantenimiento preventivo alas
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maquinas de costura, es decir no cuenta con plan de emergencia para cuando ocurra
algun desperfecto en las magquinas, para ello lainvestigacion planteard mejoras.

En e contexto metodoldgico la investigacion permitira dar a conocer la
relevanciade emplear un plan de accién que ayude a al canzar | os objetivos planteados,
y establecer controles paragarantizar el cumplimiento de los mismosy que estos no se
rompan. Paraque esto sea posible se necesitade disciplinay compromiso, las cualesson
los pilares méas importantes en esta metodol ogia para lograr obtener €l incrementode

productividad esperado en el area de costura en la empresa Precotex.

El estudio presenta relevancia socia porque se espera que la aplicacion de la
metodologia 5S ayude en la optimizacion de espacio de trabgjo, asi como en la
reduccion de desperdicios, manteniendo més limpio y ordenado el area de costura.
Mejorando el ambiente y climalaboral dentro de este sector de la empresa, realizando
de manera mas eficiente las labores diarias y reduciendo los tiempos de espera,
generando en los trabajadores e nivel de satisfaccion personal necesario para que se

sientan comprometidos con la organizacion.

Lametodologia 5S halogrado alcanzar resultados muy significativos en un corto
plazo, por lo cual es muy empleada a nivel mundial. Ademas de ser una herramienta
de calidad que no requiere una inversion muy alta, pero s de un gran esfuerzo para
que la aplicacién de esta filosofia japonesa se mantenga a lo largo del tiempo en la
organizacion. Esto puede a conllevar a capacitaciones y evaluaciones constantes para
tener resultados relevantes y significativos en laempresa, siendo estos positivos tantos

parala organizacion como paralos colaboradores de la misma.

En consecuencia, la investigaciéon se fundamenta porque ayudara a
conceptualizar la relevancia de implementar esta metodologia lean y que esto influye
notablemente en la productividad de la empresa, puesto que €l objetivo de esta
investigacion es lograr que se lleve a cabo esta metodologia de mejora continua para
que laempresa sea alln més competente anivel nacional y mundial manteniendo como
principios estos factores de calidad, los cuales contribuirén a desarrollo y crecimiento

de la organizacion.
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1.3. Problema

1.3.1 Problema General
¢Como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora la
productividad en el érea de costura en la empresa textil PRECOTEX S.A.C.

Lima2019?

1.3.2 Problema Especifico

¢Como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora la eficiencia

del area de costura en la empresatextil Precotex S.A.C. Lima 2019?

¢Cdomo la aplicacién de herramientas lean Manufacturing mejorala eficacia del

areade costura en laempresatextil Precotex S.A.C. Lima 2019?

¢Como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora la calidad de
las prendas del &rea de costuraen laempresatextil Precotex S.A.C. Lima2019?
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1.4. Conceptuacion de las Variables

Tablal

Matriz de operacionalizacion de variables

HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA LA MEJORA DE LA

PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE COSTURA - 2019

Variable

Definicion conceptual

Definicion Operacional

Dimensiones

Escalade

medicion

V.1
Lean

Manufacturing

V.2
Productividad

Es unafilosofialaboral, €l
cual nos conduce a alinear
los procesos de la empresa
a las necesidades del
cliente, evitando
actividades  que no
generen vaor (Paacios,

2018)

Esla capacidad deproducir
un mayor volumen de
productos o servicios con
los mismos recursos o
MEeNOS recursos
(Romero, 2017)

La metodologia lean
Manufacturing se enfoca en
la meora continua, por
medio de laidentificacion y
eliminacion de desperdicios
en los procesos dentro de la

organizacion.

Es

producido entre la materia

resultado de lo

prima  utilizada para

producirlo.

Metodologia 5S

Tiempo Takt

Eficiencia

Eficacia

Calidad

Razdén

Raz6n

Fuente: Elaboracion Propia
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15 Objetivos

1.5.1 Objetivo General
Determinar como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora la
productividad del érea de costura de la empresa textil Precotex S.A.C, Lima -
2019

1.5.2 Objetivos Especificos

Determinar como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora la

eficienciadel areade costurade laempresatextil Precotex S.A.C, Lima- 2019

Determinar como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora la

eficacia del &reade costura de la empresatextil Precotex S.A.C, Lima— 2019
Determinar como la aplicacién de herramientas lean Manufacturing mejora la

calidad en las prendas del a@rea de costura de |la empresa textil Precotex S.A.C,
Lima- 2019
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II. Metodologia de la I nvestigacion

2.1 TipodeEstudio

El tipo de estudio para esta investigacion es aplicado porque se emplean
metodologias, teorias y conocimientos especializados para resolver un problema
determinado, € cua paralainvestigacion actua es el incremento de la productividad
en el area de costura de la empresa Precotex SA.C. Para Sampieri (2014) la
investigacion aplicada se basa en resolver problemas, mediante la evaluacion, la
comparacion, lainterpretacion, estableciendo antecedentes y por Ultimo determinando
las cusas y sus implicancias.

2.2 Diseflo delainvestigacion

Landeo (2019) considera que el disefio de la investigacion es de tipo cuasi
experimental, ya que se enfoca en € estudio de la situacion actua de la organizacion
parala aplicacion de las mejoras en |os procesos productivos. Para el presente disefio
se tomara en cuenta | os ef ectos causados por |as variables independiente (herramientas
lean Manufacturing) aplicado a las diversas dimensiones de la variable dependiente
(productividad).

El esqguema del disefio de lainvestigacion es la siguiente.

Mi | —— | Xi | — | 01

Donde:

Mi: Empresa Textil Precotex SA.C
Xi: Herramientas Lean Manufacturing
O1: Resultado del Disefio
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2.3 Meétodo delnvestigacion

El méodo de la investigacion es explicativo porque busca responder las
preguntas planteadas en el problema general y especificos. Se recolectarainformacion
que ayude a identificar la realidad actual de la empresa Precotex S.A.C para asi
plantear soluciones que ayuden a desarrollo del problema expuesto dentro de la
presente investigacion. Para Sampieri (2014) afirmaque el a cance de tipo explicativo
se basa en explicar el porqué del suceso y las condiciones en que se produce o por qué

serelacionan dos o més variables de lainvestigacion.

Por otro lado, el método de la investigacion es descriptivo porque se centra en
profundizar 10s procesos realizando un andlisis previo de laorganizacion y el nivel de
conceptualizacion sobre el tema a tratar. Ya que segun Bernal (2010) sefida que la
investigacion descriptiva muestra o describe hechos, situaciones de un objeto de
estudio, pero no se explicalas razones de los hechos. Sampieri (2014) también indica
gue este tipo de investigacion recopila informacion de manera independiente de cada

unade las variables, pero no larelacion que existe entre ellas.

Bernal (2010) indicaque unainvestigacion longitudinal se muestraresultados de
la misma poblacion en diferentes tiempos en un periodo especifico, con € objetivode
evidenciar las variaciones en € lapso del tiempo transcurrido. Por elo el método de
esta investigacion es longitudinal porque se tomaron datos en dos diferentes tiempos,

los cual es fueron antes de laimplementacion y después de laimplementacion.
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[11. Metodologia de la Solucion del Problema

3.1 Informacién dela Empresa

Precotex Industrial esun grupo empresarial peruano que comenzé aoperar en el
afno 1996 y poco a poco fue ganando presenciainternacional en el rubro textil y moda,
debido a la dedicacion y entrega que ponen en la elaboracion de las prendas que se
producen. La tradicién peruana y riqueza cultural son principios que forman la
identidad de la empresa Precotex Industrial. Para este trabajo solo se enfoco en la

empresa Precotex.

Las empresas que engloba este grupo son: Precotex, Zonia catdlogos y NTS

accesorios.
3.1.1 Cultura Corporativa

Precotex tiene un compromiso consigo misma con € desarrollo profesional y
personal de los colaboradoresy clientes con quienes se relaciona, teniendo como valor
principal la innovacion, € producto y el mercado siguiendo un modelo productivo
seguro, sostenible y responsable.

3.1.2 Responsabilidad Social de la Empresa

“Nuestro desarrollo y crecimiento se basa en el respeto a los Derechos Humanos

y alos principios de Responsabilidad Social que toda empresa debe cumplir.”

“Busca el crecimiento profesional de los trabajadores en las diversas areas que

maneja, con lafinalidad que ambas partes se beneficien.”

“La higiene y seguridad son puntos tomados muy enserio en el aseguramiento de

la calidad dentro del proceso de produccion.”

“La responsabilidad con el medio ambiente es primordial en la empresa Precotex
por eso constantemente se exigen ser eficiente en los procesos productivos, para asi

utilizar un minimo de recursos y generar la minima cantidad de desperdicios.”
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3.1.3Mision

Mantenerse como € proveedor més confiable, flexible y gran capacidad de
produccion en € mercado a través del mejoramiento continuo, ofreciendo la mejor

calidad de productos y la mejor fecha de entrega
3.1.4 Vision

“Ser en @ rubro textil laempresamasprestigiosa anivel nacional por sumoderna

infraestructura, excelente calidad de sus productos y por su volumen de exportacion”.

3.1.5 Valoresdela empresa
Los valores que forman las bases para lalabor en Precotex son las siguientes:

Respeto: Guardamos relacion entre nuestras metas y las acciones que hacemos
pararealizarlo. Aceptamos laformade ser de los colaboradores y clientes, asi como la
manera de pensar y actuar. La verdad es un valor muy apreciado por la organizacion

para brindar un ambiente armaonico.

Compromiso: Hacemos nuestros los objetivos, metas y valores de nuestra
empresa, asegurandonos la redizacion de las labores y 1os resultados que se obtienen

de esta, paralograr cumplir trazado.

Innovacion: Contamos con creatividad parael desarrollo de productos marcando
ladiferenciaen el mercado, rompemos el esquema de realizar laslabores que agreguen

valor en los procesos de la produccién, las soluciones inteligentes nos caracterizan.

Puntualidad: La empresa se caracteriza por tener un compromiso con respecto al
cumplimiento de lo ofrecido a nuestros clientes; ya que, siempre somos serios a

realizar las |abores, demostrando criterio, eficienciay orden al momento de trabajar.
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3.1.6 Organigrama

Figural
Organigrama de Precotex SA.C.

GERENTE GENERAL

AUDITORIA INTERNA

GERENTE GERENTE GERENTE DE GERENTE
ADMINISTRATIVO GERENTE TEXTIL COMERCIAL OPERACIONES PLANEAMIENTO
=] FINANZAS =1 INGENIERIA =] COMERCIAL =1 INGENIERIA

et RR. e PCP = DDP — MOLDAIJE
—1{ CONTABILIDAD =] LABORATORIO — CORTE
=1 LOGISTICA p— ubP - COSTURA

=1 LAVANDERIA =1 INSPECCION

-1 ACABADO

Fuente: Elaboracion Propia
3.1.7 Situacion Actual

En la empresa Precotex S.A.C. se confeccionan diversos tipos de prendas para
diversas marcas a nivel mundial, las cuales cumplen con las especificaciones técnicas
brindadas por los clientes. Todo esto parte desde €l &rea comercial, €l cual en conjunto
con €l area de desarrollo de producto plasman las especificaciones técnicas en una

fichade técnica. Este documento estrasladado al sector de muestras dentro del areade

20



DDP paralaconfeccion del prototipo, muestras de ventas o PP Sample. Estas prendas
son enviadas al cliente para su validacion y conformidad. Una vez confirmado que el
prototipo enviado cumplié con lo especificado por € cliente y es de su agrado, se

colocala orden de produccion.

La orden de produccion es programada por el departamento de planeamiento y
control de la produccion (PCP) hacia las diferentes &reas del proceso, empezando por
la fabricacién de la tela (hilado, tejido, tefiido, acabado), para posteriormente seguir
con el proceso de corte, costura, estampado o bordado s fuera el caso, inspeccion y
acabado. Cabe resaltar que cada uno de estos procesos debe cumplir con las
especificaciones técnicas brindadas por € cliente, las cuaes estan plasmadas en la
fichatécnica.

Las prendas confeccionadas son auditadas por personal de la empresay luego
por los brokeres, los cuales son entes contratados por las marcas para revisar s las

prendas cumplen con |o detallado en lafichatécnicay muestraaprobada por €l cliente.

El presente trabajo de investigacion estéd enfocado en el proceso de costura de la
planta de ATE. Puesto que, es el factor méas relevante en la fabricaciéon de toda la
prenda, porque una mala operacion al momento de la confeccion, un error en un avio
puesto en la prenda puede ocasionar rechazos al momento de la auditoria por parte del
cliente. Adiciona a lo mencionado, es el area que tiene mas trabajadores y la que
presenta baja productividad. Para lo cual se empled las herramientas 5S 'y Takt Time
con lafinalidad de mejorar la productividad y reducir los defectos. Cabe resaltar que
la eficiencia evidenciada en marzo, abril y mayo del 2019 son del 60%, 58% y 64%
respectivamente, siendo e minimo de eficiencia de la planta el 70%, establecido por
el area de Ingenieria como punto de equilibrio para que la organizacion pierdaliquidez

en esta &rea.
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3.2 Cronograma del proyecto de la metodol ogia 5S

Tabla?2

Cronogramade la Implementaci én de la metodol ogia 5S

May-19 Jun-19

ETAPA/ACTIVIDAD 06/05 - 12/05 13/05 - 19/05 20/05 - 26/05 27/05 - 02/06 03/06 - 09/06 10/06 - 16/06 17/06 - 23/06 24/06 - 30/06

GESTION

Propuesta del proyecto

Cronograma dd proyecto X

Formacién de equipo 5S X

Recopilacion de informacion dd érea (antes de laimplementaci 6n)

Implementacion dela metodologia5S X
EJECUCION

Fase| (Clasificar) X

Fase 2 (Organizar)

Fase3 (Limpiar) X

Fase 4 (Estandarizar) X

Fase5 (Autodiscipling) X
SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

Auditorias

Cerredd proyecto X

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3 Implementacion dela M etodologia 5S

Se propuso la metodol ogia 5S para la mejora de la eficiencia de la productividad
del area de costura a gerente general en conjunto con la gerente de operaciones, de
dicha reunion se aprobd la propuesta y se anuncié mediando al jefe de planta del area
de costura la implementacion de la metodologia 5S en el area de costura. En esta
reunion se plantearon metas a corto, mediano y largo plazo para obtener mejorasen la

productividad de la empresa, la cual no era la esperada para poder cumplir con el

programa de costura.
Figura 2
Metodologia 5S
SEIRI
ORGANIZAR
SHITSUKE SEITON
DISCIPLINA @ ORDENAR
SEIKETSU
SEISO
ESTANDARIZAR g LIMPIAR

Fuente Elaboracion Propia
Nota. Herramientade calidad que esposible graciasasus 5 pilares (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke)

For macién del quipo 5S.

Para la creacion del equipo 5S se realizd una reunion con las jefaturas del area de
costura, dpto. de control interno, dpto. de seguridad, dpto. de ingenieria y dpto. de
calidad. Todas estas &reas participaron para la creacion del equipo guedando

conformado a final por las siguientes personas.
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Tabla3
Responsabilidad del equipo 5S

Responsabilidad

Tarea

Planear:
Roger Rojas (Analistade Ingenieria)

David Romero (jefe de Planta Costura)

Plan de desarrollo de actividades

Utilizacién de recursos paralacharla

Hacer:

Milagros Diaz (Supervisor de linea)
Braulia Palomino (Supervisor delinea)
Carlos Rodriguez (Supervisor de linea)
Elia Gémez (Supervisor de linea)

Jhon Navarro (jefe de Mecanica)

Elizabeth Rivera (jefe de Calidad)

Roger Rojas (Analistade Ingenieria)

Reunir alos trabajadores para la capacitacion
delas5S

Fomentar la sinergia y trabajo en conjunto de

todoslos trabajadores

Involucrarse con € desarrollo de las
actividades en la implementacion de la

metodologia 5S

Verificar:
Nancy Caldas (Auditoria Interna)

Cesar Vaenzuela (jefe de Seguridad)

Seguimiento

Redlizar las auditorias

Actuar:

David Romero (jefe de Planta Costura)

Incentivar laimplementacién de
actividades de megjora.
Documentar las actividades y resultados.

Presentacion de propuesta de mejora

Fuente: Elaboracion Propia
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M etodologia 5S

Se enfoca en 5 principios que ayudan al aseguramiento de calidad y a su vez en
la mejora de la productividad en los procesos a los cuales se apliquen, ya que mejora
el uso de espacios dentro del trabajo, también mejora la higiene y el ambiente de
trabajo dentro de las organi zaciones. La metodol ogia 5S tiene como objetivo fomentar
la calidad a grado que ser convierta en una forma de vida, creando habitos en los
trabajadores.

Lima (2019) define la metodologia 5S como una herramienta que es de
conocimiento mundial gracias a cambio e impacto que produce en las organi zaciones
como en las personas que trabajan en ellas. Se enfoca en potenciar 10s conocimientos
de los colaboradores gracias a su fécil aprendizaje en la realizacion de pequefios
cambios.

Para la implementacion es importante |a participacion de toda la jerarquia de la

empresa, sobre todo de la alta direccion.

La filosofia de la 5S mejora € control visual y estandariza los procesos en la
organizacion en un estado Optimo de trabajo. Permitiendo contribuir ala obtencion de

certificaciones 1SO, OHSAS, etc. Siendo influenciado positivamente en las auditorias.

Esta herramienta de calidad Ileva de nombre 5S debido a que las palabras que
forman parte de esta de metodologia son de origen japonés y comienzan con laletra
“S”. Las 5S es un sistema que permite mantener a la empresa organizada, limpia y
segura y sobre todo en o que mayor impacto se percibe es en la productividad y el

desempefio labora de |os trabajadores.

En el instante en que e puesto de labor se encuentra desordenado y sucio se
pierde laeficienciay esto entorpece lafuncion diaria del trabajador. Bajo ese contexto

se convierte en un factor clave dentro de laempresalautilizacion de esta metodol ogia.
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Seiri (Clasificacion)

Laprimera S consta en separar o clasificar los materiales o herramientas que no
generan valor dentro del area de trabajo para posteriormente ser eliminados

aumentando el espacio pararealizar las labores efectivas.

Lo mencionado anteriormente cumple con el objetivo de eliminar los elementos
innecesarios e identificar los elementos que S son realmente importantes y

fundamentales para el trabajo.

Para esta etapa se debe en cuenta el siguiente diagrama de flujo parala
clasificacion:
Figura3
Flujo de Clasificacion

|
[ExFio |
¥ ik 1'-'- LB k28
e '\—ll
- = —
5 |
LEeqrira r T - =
Cidintin Ehor itles l- [ P
T '\-\—J

gt §
.rr-c-'.:-.f-.'-_ ————— = Lopons, W Desrariai

Flupo de Clasificatian
1
‘ g
J

RS O e *

Fuente: Elaboracion Propia
Nota. Procesos atomar en cuenta para obtener unamejor clasificacion en laempresa

Parala aplicacion de este proceso de clasificacion podemos tomar en

consideracion los siguientes puntos.

a. ldentificar las zonas que afectan al proceso a ser mejoradas.
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b. Elaborar larelacion de maquinasy materiales incensarios para su desecho y/ o
ventas fuese el caso

c. Loselementosinnecesarios que han sido separados deben contar

En esta fase de la primera S en € éarea de costura en la empresa Precotex se
identifico materiales innecesarios como collaretas, tapetes y conos de hilos que eran
saldos de producciones anteriores, y maquinas de remalle y rectas malogradas dentro
delaslineasde costura. Para ello se separd las collaretas y tapetes para ser desechados,
los conos de hilos fueron colocados en un ambiente separado para su venta, ya que
existe un mercado de saldos para esto. Las maguinas mal ogradas fueron trasladadas al
almacén de mantenimiento para su evaluacion si podian ser reparadas caso contrario
se desarmarian y se utilizarian para repuestos de otras méquinas, dicha evaluacion
estaba a cargo del area de mecanica dentro del area de costura.

El sector de costura en la planta de Ate cuenta con 172 maguinas que sirven para
confeccion de las diversas prendas de vestir, de las cuales se identificaron 15 maquinas
malogradas siendo un 9% del total del parque de méguinas. Se detalla las maquinas

que se separaron del area de costura.

Tabla4

Magquinas Malogradas

Cantidad Maguinas Marca Estado
3 Recta Siruba Malogrado
2 Recta Juki Malogrado
2 Remalladora Brother Malogrado
3 Remalladora Siruba Malogrado
1 Recubridora Kingtex Malogrado
2 Recubridora Siruba Malogrado
1 Collaretera Juki Malogrado
1 Multiaguja Kingtex Malogrado

Fuente: Elaboracion Propia

El &rea de mecanica determino que de las 15 méaguinas solo se podian reparar 8
y 7 méquinas debido ala antigliedad de las mismas ya eran obsol etas y no habiaforma
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de reparacion de las cuaes 2 de ellas fueron despiezadas para ser utilizadas para

repuesto y 5 de ellas fueron desechadas.

El objetivo que cumple la primera S es vital en la organizacion porque ayuda a
mantener el area de trabajo con solo |os materiales e insumos para realizar aportando
positivamente en la eficacia de la produccion, ya que tendremos mayor control visual

sobre la produccion.

Para la evaluacion de esta primera S después de haberla implementado se
utilizaron los siguientes formatos, 10s cuales eran evaluados por &reas externas ala de
costura con la finalidad que la evaluacion sea la mas clara 'y acertada posible. Esta
revision se realizaba una vez a la semana, sin fecha ni hora, sino por el contrario las
auditorias podrian ser en cualquier diay momento dentro de la semana, asi las lineas
de costura no estarian preparadas solo paralarevision y los resultados eran publicados
en una pizarraen la entrada al area de costura. El formato para la auditoria de esta S

eslasiguiente:

Figura4
Cuadro de Evaluacion Sairi (Clasificar)

Separa las cosas necesarias de las E DRE(:)T'LX

innecesarias

ITEM Pimera "S" Puntaje Observaciones.

1 ¢ Existen objetos incensarios dentro del ambiente laboral?

¢Hay algin material innecesario (cortes, prendas
semiconfeccionadas en el lugar de trabajo?

¢ Existe alguna herramienta, piezas de repuesto o materiales
dejados en el piso?

¢ Estan todos los objetos de uso recurrente, clasificado,
almacenados y etiquetados?

¢ Estan todos los instrumentos de medicion y dispositivos
ordenados, almacenados y etiquetados?

6 ¢Elinventario general incluye materiales que no sean necesarios?

7 ¢Hay maquinas y equipos no utilizadas?

8 ¢ Existen plantillas sin usar, herramientas, moldes alrededor?

9 ¢ Hay elementos que se han marcado como innecesarios?

10 |¢Estéa establecido que 5 S no esta por encima de toda norma indtil?

Puntaje Total | o0 | MEJORAR

Fuente: Elaboracion propia

Nota. El cuadro se utilizé en la medicion de la primera S, tomando en cuenta los

criterios expuestos en la tabla para determinar 10s puntos amejorar.
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Seiton (Orden)

En esta segunda etapa se debe clasificar los elementos necesarios para la

elaboracion del trabajo, estableciendo un espacio para cada objeto y tiendo objeto en

su espacio, obteniendo asi las herramientas a la mano para su facil identificacion y

utilizacion, después de utilizarl os estos deben ser regresados al lugar establecido.

En la organizacion de los elementos se debe tener en cuenta el siguiente cuadro.

Figurab

Frecuencia de uso de materiales

¢Cudl esla

Diario

\ 4

Ubicar cercade
lugar detrabajo

Fuente: Elaboracion propia

frecuencia
de uso?

Semanal

l

Ubicar en un lugar
de fécil acceso

Mensual o
mas

Ubicar lgjos del
lugar detrabajo

Para la aplicacién de este proceso se debe tener en cuenta lo siguiente, después

de haber desechado | os elementos innecesarios:

e Definir la ubicacion donde se colocardn los materiales necesarios en la

produccion ya sean estas herrami entas, equi pos, documentos, etc. Teniendo en

consideracion la frecuencia de uso.

e Ordenar los materia es desde los mas utilizados hasta e menos utilizado en la

fabricacion, para optimizar € tiempo de blsqueda. Todo debe estar rotulado

parafacilitar laidentificacion.

e Sedebelimpiar e lugar que dejaron los materialesinnecesarios, paraasi poder

lograr un area ordenada.
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En estafase de laimplementacion de la metodologia 5S en el area de costura se
organizaron en un anaquel los insumos empleados para cada modelo que ingresaba a
produccion con la finalidad de tener todo a la mano a momento de confeccionar la
prenda de vestir. Se establecié un lugar especifico donde se colocarian los hilos a
trabajar para cada produccion, asi como paralas etiquetas y el resto de avios. Por otro
lado, se establecié un lugar determinado en el cua se habilitaria la estanteria de las
lineas para la produccion del diay otro para la produccién de toda la semana. El cual

es muy importante parala eficiencia ddl area de costura.

Después de cada cambio de modelo se debe liquidar los hilos, etiquetas,
collaretas, tapetes y materiales sobrantes empleados a almacén de aviosy a almacén
de corte respectivamente para que estos no se mezclen con la produccion actual y
ocurra en un error en la confeccién de las prendas de vestir. Asi mantenemos el area

ordenada parala construccién de los model os a confeccionar.

Figura 6
Formato de Evaluacién Seiton (Orden)

"Seiton = Orden" E PR[(:)TLK

ITEM Segunda "s" Puntaje Observaciones

¢Estan definidos y sefializados las vias de acceso, areas de
almacenamiento, ambientes de trabajo?

¢Es posible reconocer cudl es la utilidad de cada tuberia y cables
instalados? ¢ Son estos facil de ser identificado?

3 ¢Estan los avios debidamente organizados y rotulados?

¢Estan almacenado la carga de trabajo, paletas y otros de manera
adecuada?

5 ¢Estan cerca de los extinguidores de incendios?

6 ¢Los pisos tienen grietas, huecos o desniveles?

¢Estan los estantes y otras areas de almacenamiento marcados
con letreros y direcciones?

¢Las estanterias tienen letreros que muestran donde estan los
articulos?

¢Estan indicadas las cantidades maximas y minimas de cada
articulo?

¢ Estan sefializados claramente los pasillos y areas de

almacenamiento?
Puntaje Total | o0 | MEJORAR

Fuente: Elaboracion Propia

10

Nota. El cuadro se utiliz6 en la medicién de la segunda S, tomando en cuenta los

criterios expuestos en la tabla para determinar 10s puntos a mejorar.
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Seiso (Limpieza)

Esta tercera etapa se trata de eliminar la suciedad del ambiente de trabgo, y
analizar |as fuentes que originan dicha contaminacion paratomar acciones que ayuden

alareduccion y/o eliminacién de la suciedad.

Parala aplicacion de lalimpieza podemos tener en cuenta | os siguientes puntos:

Identificar las zonas que se deben limpiar paramantener el ambiente de trabajo
impecable.

e Definir e método de limpieza aemplear.

e Determinar losinsumos paralalimpieza.

e Realizar un protocolo de limpieza

e Definir un responsable a cargo de la supervision de lalimpieza.

Teniendo en consideracién |o mencionado anteriormente se definié en el areade
costura que se debe de limpiar las méquinas de confeccion 3 veces a dia, ya que esto
ayuda a disminuir las manchas en las prendas de vestir, reduciendo el indice de
defectos presentados en laauditoriafinal. Se establecié dostipos de limpieza, limpieza
leve y limpieza profunda; lalimpiezaleve consta de utilizar bencina un trapo y limpiar
de manera superficial toda la maguina tanto el tablero como el cabezal de laméaquina
y agujas e impedente. Y lalimpieza profunda consta en destapar |lamaguinay limpiar
la parte interna y externa de la méaquinay tablero. Esta limpieza lo realiza e mismo
maguinista antes de empezar la jornada labora se redliza la limpieza leve,
posteriormente antes de irse al refrigerio se realiza la limpieza profunday por ultimo

al terminar lajornadalaboral se debe realizar lalimpieza profunda nuevamente.

Se establecio un plan de papel testigo, se denominaba asi a la accion de colocar
un papel del tamafio de 3 pulgadas por 3 pulgadas, entre el prénsatela con la patadela
maguina, con la finalidad de determinar que maguinas brotaban aceite. El papel se
colocaba por los maguinistas al final del turno, antes que se retiren a sus casas, €l area
responsabl e de recoger este papel todos |os dias en lamafianaerael areade calidad. S

el papd testigo presentaba manchas de aceite era reportado a area de mecanica para
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su mantenimiento y revision. Una vez revisada la maquinay limpiada por € area de

mecanica era devuelto a érea de costura para su utilizacion dentro de la labor

productiva.

Por otro lado, se determind 2 horarios de limpieza paratoda e area de costura,

esto estaba a cargo el personal de limpieza de la empresa. La limpieza se realizaba a

lahoradel almuerzo de cadalineade costuray lasegundalimpieza serealizabaal final

del turno cuando todos los maguinistas se retiraban a sus hogares.

Las medidas de limpieza empleadas anteriormente se establ ecieron debido a que

los indices de defectos reportados por parte del &rea de calidad a momento de auditar

laprenda, eran & 5% por manchas de aceite y 3% por contaminacion de suciedad.

Figura7

Formato de Evaluacién Seiso (Limpiar)

" Seiso = Limpiar"

|12 PRECOTEX

Puntaje Total

ITEM Tercera "S" Puntaje Observaciones

1 En el suelo, pasadizos y ambientes de trabajo ¢, Se encuentra
debidamente limpio?

2 ¢Hay componentes de las maquinas? ¢, Puedes encontrar manchas
de aceite, polvo y residuos?

3 ¢Estén las tuberias grasientas, sucias o rotas?

2 ¢ Esta el sistema de drenaje de residuos y aceites obstruido (total o
parcialmente)?

5 ¢ Esta el sistema de iluminacion afectado? ¢Hay focos sucios o
ventanas con polvo?

6 ¢ Se mantienen los pisos brillantes, limpios y libre de desperdicios?

7 ¢Las maquinas se limpian con regularidad y se mantenian limpias
de polvo y aceites?

8 ¢ Trabajan juntos los equipos de produccion con los de
mantenimiento?

9 ¢ Hay una persona responsable de supervisar las operaciones de
limpieza?

10 ¢ Los pisos y maquinas son habitualmente limpiados por los
operarios sin que se les diga?

Fuente: Elaboracion propia

MEJORAR

Nota. El cuadro se utilizd6 en la medicion de la tercera S, tomando en cuenta los

criterios expuestos en la tabla para determinar 10s puntos a mejorar.
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Seiketsu (Estandarizar)

En esta etapa de la metodologia se enfoca en mantener las mejoras que se ha
logrado alcanzar hasta el momento, para mantener las mejoras logradas hasta el
momento se debe seguir lineamientos como los horarios de mantenimiento y

responsabl e de estos.

El objetivo de la estandarizacion es evitar que se dgje de cumplir las 3 primeras
S, por lo gue se centra en establecer normas para impedir retornar a estado inicial

antes de laimplementaci6n de esta metodol ogia.

En este punto también se debe tomar en cuenta los factores de higiene y
seguridad industrial, por ello se considera que los operarios deben estar antes de la
hora de la jornada labora para que no se desperdicie tiempo de la produccion en la
colocacién de sus implementos de seguridad. Para todo esto se deben tener en cuenta

los siguientes aspectos.
Proteccion personal :

» Ropa apropiada para laborar
» Mascarilla de proteccion contra el polvo o pelusa.

Prevencién ante una emergencia
» Sefiales de evacuacion, zonas de riesgo y pasadizos
Prevencion accidentes

» Mantener los extintores al vigentes para su utilizacion

» Tener areade tépico
Mantener funciones primordiales

» Instalacion correcta de las maguinas

» Colocar recipientes de desperdicios donde se requiera
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Alumbrado:
» Instalacion de alumbrados de luz en Gptimas condiciones.

Para esta fase, las éreas de Organizacion y Métodos (OY M) en conjunto con €
area de Ingenieriay Calidad de la empresa Precotex determinaron procedi mientos y
estandares de limpieza. También se establ ecieron politicas de liquidacién de materiales
e insumos con la finalidad de preservar los 3 primeras S, esto se le asigno la
responsabilidad alos supervisores de las 6 lineas de costura que existen en la planta de
Ate, los cuales estaban a cargo del jefe de planta del érea de costura. Todo esto tuvoel
anico objetivo de establecer que todos realicen la misma limpieza y de la misma

manera, siendo estalamas eficiente y eficaz.

Adicional a ello la empresa brinda como proteccion personal mascarillas y
uniformes de trabajo para cada personal de cada area dentro de la organizacion, a esto
Se capacito a cuatro personas por linea para formar parte de una brigada contra
accidentes, ensefidndoles las acciones a tomar ante cualquier emergencia. Las

capacitaciones fueron desde el uso del extintor hasta el aprendizaje de RPC.

Por otro lado, se capacito a todo € persona de costura sobre los métodos de
evacuacion ante sismos y emergencias mediante simulacros trimestrales para que el
personal nuevo que ingrese también sepa que hacer y reducir los accidentes s pasara

un desastre en un futuro.

Para la evaluacion de esta fase de la metodologia 5S se realiz6 con € siguiente
formato:
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Figura8

Cuadro de Evaluacion Seiketsu (Estandarizar)

"Seguridad e Higiene Industri

alll

I8 PRECOTEX

ITEM

S4 = Seiketsu = Estandarizar

Puntaje

Observaciones, comentarios, sugerencia de
mejoras encontradas

¢ Usas ropa sucia o inapropiada?

¢Ellugar de trabajo tienen luz y ventilacién adecuada?

¢Hay algtin problema con respecto a ruido, vibraciones, calor o frio?

¢El techo esta roto? ¢ Y laventilacion?

¢Existen zonas designadas paracomer y de fumar?

¢Se aprecian las mejora generadas?

¢Las ideas de mejora se toman en cuenta?

¢Existen procedimientos estandares escritos, claros y se utilizan
activamente?

¢Las futuras normas que se consideran dentro de un plan de mejora
de la zona?

10

¢ Se mantienen vivas las 3 primeras Ss?

Puntaje Total

Fuente: Elaboracion propia

Nota. El cuadro se utilizd en la medicién de la cuarta S, tomando en cuenta los

criterios expuestos en la tabla para determinar 10s puntos a mejorar.

Shitsuke (Disciplina)

Consiste en convertir todas las S anteriores en un habito que nos ayuden a
mantener € area 0 ambiente de trabgjo limpio y ordenado. Este habito se debe de

inculcar atodos |os trabajadores de |a organi zacion.

Laintervencién de lajefatura es un factor muy importante en esta etapa, ya que
deben promover activamente la metodologia 5S e incentivar siempre la mejora y

eficiencia de los trabgadores evaluando constantemente los resultados de la

implementacion.

Paraque el éreade costuraen laempresa Precotex no seajuez ni parte se nombro
al &ea de Control Interno dentro de la organizacion para la supervision del

cumplimiento de la metodologia, cuyos resultados serian reportados tanto al jefe de

35




planta de costura como al gerente de operaciones y gerente general. Todo esto con el

fin de afianzar el cumplimiento de la filosofia 5S.

Para la evaluacion de esta fase de la metodologia 5S se realizd con el siguiente

formato:

Figura9
Cuadro de Evaluacion Shitsuke (Disciplina)

"Shitsuke = Disciplina” E pr_(DT—M

ITEM QUINTA"S" Puntaje observaciones

1 ¢ Esta usted haciendo la comprobacion de la limpieza diariamente?

¢Los informes diarios estan preparados correctamente y a su
debido tiempo?

3 ¢ Usan ropa de proteccion laboral adecuada?

4 ¢ Se utilizan las mascarillas cuando es necesario?

5 ¢Los miembros del equipo cumplen los horarios de las reuniones?

¢ Todos los trabajadores son debidamente capacitados en los
procedimientos estandar?

¢ Estan almacenadas de forma adecuada las herramientas y piezas
de trabajo?

8 ¢El cumplimiento del control de inventarios se esta dando?

¢ Los procedimientos se actualizan y son revisados con
regularidad?

¢Las actividades del dia son publicadas y revisados con

regularidad?
Puntaje Total | 0 | MEJORAR
Fuente: Elaboracion propia

10

Nota. El cuadro se utiliz6é en lamedicion delaquinta S, tomando en cuentalos criterios

expuestos en la tabla para determinar |os puntos a mejorar.
Beneficios de la M etodol ogia 5S.

Las ventajas que se reflgian a implementar esta herramienta de calidad son
tanto anivel del trabajador, asi como en |os espacios de trabajo.
e Organizacion
e Sistematizacion
e Optimizacion en lagestion del tiempo

e Aumento en la productividad
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e Optimizacion de recursos, reduciendo los desperdicios

e Reduccion de accidentes |aborales

e Aumentalaseguridad en €l trabajo

e Reduccion de tiempos muertos en la produccion

e Mejoralaimagen delaorganizacion frente alos clientes
e Incrementael sentido de compromiso con laorganizacién
e Permitelasinergia entre los colaboradores de la empresa.

e Megjor desplazamiento dentro del areay trabajo.

Estos puntos aportan un valor significativo en el ambiente laboral y genera resultados
en poco tiempo.

Las5Sy su relacion con la calidad

La calidad es factor clave en toda la organizacion, ya que se debe cumplir con
todo lo especificado por €l cliente. Por ello lasinspecciones se deben realizar a 100%
manteniendo | os procedimientos definidos |o cual se tiene como objetivo laexcelencia
de la prenda de vestir. La calidad también se enfoca en las diversas areas de la

organizacion

La calidad se la considera como operacional porque define los fallos en los
procesosy a su vez es un factor estratégico manteniendo la rentabilidad en el &reade
costura
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3.4 Implementacion del tiempo Takt

Esta herramienta sirve para determinar el tiempo que necesitamos para cumplir
con la demanda del cliente, las grandes empresas a nivel mundial emplean esta
herramienta para tener un buen balance en los procesos de produccion dentro de la
organizacion. El tiempo Takt no lo puede determinar la empresa, este tiempo lo

determina el publico consumidor o cliente.

Por lo general en toda organizacion los tiempos de ciclo no coinciden con los del
tiempo Takt o Takt time en inglés, s € tiempo de ciclo es menor a Takt time
obtendremos tiempos de espera'y por €l contario si tenemos que €l tiempo de ciclo es
mayor al Takt time incurriremos en horas extras para lograr alcanzar la produccién

requeridapor € cliente.

Figura 10
Tiempo Takt optimo o tacto del cliente.

Tiempo Takt o
Tactodd Cliente

Fuente: Elaboracion Propia

Para el calculo dd tiempo Takt de lalinea de costura se obtiene de ladivision del
tiempo de trabajo neto entre el nimero de prendas diarias requeridas por €l cliente.
Teniendo en cuenta el tiempo Takt se podratomar decisiones que ayuden en el manejo
dela productividad de |os procesos de la empresa.
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Takt Time puede ser determinado con laférmula:

Donde;

T =Tiempo Takt
Ta= Tiempo neto disponible paratrabgjar.
D = Demandadéd cliente

Por otro lado, otro concepto muy relacionado con el Takt time esel lead time, €l
cual esel tiempo total que demora en producir un producto, lo cual para este caso son
prendas de vestir, hasta la exportacion hacia el cliente. EI Takt time determinaéel ritmo
de produccién de las lineas de costura y busca establecer tres funciones primordiales
en la organizacion: identificar las maquinas necesarias para la produccion, tener un
equilibrio entre las operaciones para no tener tiempos muertos y ayudar a mantener un
flujo continuo. Lo més relevante de esta herramienta es que ayuda a enfocarnos en las
actividades o procesos que rea mente necesitan la atencion y esfuerzos necesarios para

cumplir objetivos y metas trazadas en |a produccion.

Para mantener un flujo correcto se realizaron estudio de tiemposy estudio de
tiempos por elementos, |os cuales fueron de ayuda en la mantencién del flujo de
todas las operaciones y eliminar los cuell os de botellas encontrados en las lineas de
costura. Estos cuellos de botella varian de acuerdo a tipo de prendaingresada ala

linea, y se deben realizar con cada estilo ingresado.

39



Figurall
Formato de Toma de tiempos por elementos

RoceR ROIAS ESTUDIO DE TIEMPOS POR ELEMENTOS
Dpto. Ingenierfa - Costura
Seg. @]
Cent. @ CALCULO
3.00 Error = 0.05 n<30 n>30
Elemento | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 [ 12 ] 13 14 15 MEDIA | Desv | suma n t ] N | s | u | m3s | m+3s
. [ | [ |
5 [ [ [ - [
) [ [ [ - [
. [ [ [ — [
; [ | | [ 1 |
DETALLE OBSERVACIONES BOSQUEJO DESCRIPCION
LINEA TS N.° ELEMENTOS T.O. F.V. fo T.N.
OP P/Hr 1 1.000
ESTILO SEGUN ESTUDIO 2 1.000
CLIENTE TS 0.025 3 1.000
MODELO P/Hr 2400 4
TELA 5
DIFERENC 6
LONGITUD DE COSTUR 7
PPP POTENCIAL CON TS ACTUAL 8
TALLA #iDIV/0! 9
10
11
OPERARIO 12
CODIGO DE OPERARIO 13
MAQUINA 14
ACCESORIO POTENCIAL CON TS MODIFIC 15
#iDIV/O! P/H C/TOBS #iDIV/O! T(observado)]  0.000 TN(min/pda) 0.000
FECHA 10/11/2014 P/H CISUPL #iDIV/0! %Suplemento] 20% TS 0.025
(min/pda)
ANALISTA: ANGEL ZEVALLOS %FV (promedio)| #iDIV/0! P/Hor{ 2,400
Frecuencial]  0.025 P/‘Di)a (600 24,000
min

Fuente: Dpto. Ingenieria de la empresa Precotex
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V. Andlisisy Presentacion del Resultado

4.1 Antesdelaimplementacién

En la empresa Precotex S.A.C, se recopilo la informacion de los meses abril y

mayo antes de la implementacién con la finalidad de verificar los resultados que se

obtendran posterior a la implementacion. Para esto se solicitaron los indicadores de

calidad obtenidos durante este periodo parala planta de ate en el &rea de costura.

En lasiguiente tabla se representa | os dias trabajados durante todo el mes de mayo

en e afo 2019, indicando la cantidad de paquetes rechazados sobre |la cantidad de

paguetes auditados, identificando asi el porcentagje de defectos diarios para todas las

lineas de costura.
Figura 12
Rechazos de mayo 2019
DIC ENE FEB MAR ABR MAY
% PAQUETES RECHAZOS 33.30% 24.20% 21.60% 13.00% 17.00% | 18.27%
% DEFECTOS 9.54% 5.30% 12.70% 430% | 5.10% | 5.72%
LOTE TOTAL, PAQUETES | % PAQUETES CANT. %
DIAS| FECHA |DESPACHADO|,;nirap0|  pAQUETES | RECHAZADOS RecHAz0s | MUESTRA | o o os oerectos
2| 2-May 3024 1950 76 14 18.4% 500 40 8.0%
3] 3-May 2803 2000 69 16 23.2% 503 a4 8.7%
4| 4-May 351 145 7 2 28.6% 39 9 23.1%
6] 6-May 2747 2669 104 13 12.5% 843 26 3.1%
7] 7-May 2047 1477 54 5 9.3% 504 9 1.8%
8] 8-May 2561 1975 73 23 31.5% 681 52 7.6%
9] 9-May 3419 2625 100 21 21.0% 931 52 5.6%
10[ 10-May 1617 1376 52 13 25.0% 451 42 9.3%
13] 13-May 1616 1479 61 17 27.9% 537 34 6.3%
14] 14-May 1999 2072 89 25 28.1% 684 62 9.1%
15[ 15-May 3418 2534 91 16 17.6% 837 43 5.1%
16] 16-May 2722 1980 71 7 9.9% 548 15 2.7%
17| 17-May 3084 2038 79 13 16.5% 605 31 5.1%
18] 18-May 2031 2193 83 12 14.5% 580 31 5.3%
20| 20-May 2481 2707 97 15 15.5% 786 35 4.5%
21 21-May 2483 2462 90 13 14.4% 693 40 5.8%
22| 22-May 1863 2567 88 13 14.8% 779 27 3.50%
23| 23-May 2540 2457 91 15 16.5% 728 48 6.6%
24 24-May 3403 2326 96 16 16.7% 763 38 5.0%
25] 25-May 1844 1491 67 18 26.9% 411 38 9.2%
27| 27-May 3405 1312 39 7 17.9% 303 15 5.0%
28| 28-May 2706 1469 45 8 17.8% 334 20 6.0%
29[ 29-May 2960 1775 69 11 15.9% 549 21 3.8%
30| 30-May 3782 2620 98 16 16.3% 694 45 6.5%
31| 31-May 2905 1329 50 7 14.0% 345 20 5.8%
63811 49028 1839 336 18.3% 14628 837 5.7%

Fuente: Dpto. Calidad de |a empresa Precotex

Nota. Rechazos mayo 2019, |a tabla representa | os rechazos diarios obtenidos dentro

del &rea de costura en € mes de mayo.
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Entonces el porcentgje de defectos se representa sobre una gréafica para una mejor

visualizacion sobre |os defectos encontrados en la planta de costura ate.

Figura 13
Linea de Tendencia de rechazos de mayo 2019

e 96 PAQUETES

TENDENCIA DE RECHAZOS EN COSTURA GENERAL RECHAZOS

35% - ===, DEFECTOS
315%

30% - 2% 27.9% -
26.9%
28.1%
25% T el
I1.0% 25:0% -
9 a0y | H48T ¥ X -
o " 17.6% 17.9% ~ 170% |
U J i 16.5% - 16.5% 16.7% i
L 15.5% — . | |
W 14.5% — - 14.% 245 15.9% 16.3% |
o 15% A -
2 12.5% 14.0%
9.3% © 9.1% 9.2%

10% - gon " 8.7%"

7.6% - ALl | i L
9.3% | 5-3%A = | sk 2% |

| 5.6% - 1 el 5.8% L 5.8%

h" 5.1% 5.3% L 5.0% 5.0% -y
o w3 %%")'."\‘L?GA a5% ¥ T A ]

NG L h A
2 3 4 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 25 27 28 29 30 31
DIAS

5% 4 3.1% |

0%

Fuente: Dpto. Calidad de |a empresa Precotex

Para la elaboracion de este indicador se tiene ya estructurado |os defectos més
recurrentes presentados al momento de la confeccion delas prendasde vestir en el érea
de costura, los cuales son fallas que usualmente se pueden solucionar, pero de igual
manera debido alaexigenciadel mercado de exportacion a cual se enfocalaempresa,
estas fallas no pueden llegar a las manos del cliente o consumidor puesto que

representamos alas marcas para las cual es produci mos.

Por otro lado, los defectos ademés de identificar |as falencias que comete € &rea
de costuraa momento de laconfeccidn, permiten latoma de decisiones oportunas para
frenar o reducir los defectos que se vienen presentando. Estos defectos son recopilados
por las auditoras de calidad de cadalinea dentro del areade costuray luego ingresados

al sistemade gestion paralavisualizacion de estosindicadores en todala organizaci on.
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Tabla5
Porcentaje total de defectos del mes de mayo 2019

MOTIVO DE DEFECTO CANT “ DE %
DEFECTO ACUMULADO
Hilossin Cortar - 222 238 28.43% 28.43%
Puntada Saltada - 201 76 9.08% 37.51%
Costura Descasada - 220 66 7.89% 45.40%
Cuello Deforme - 342 64 7.65% 53.05%
Mal compartido - 212 48 5.73% 58.78%
Recogido - 215 43 5.14% 63.92%
Variacion de pestafia - 218 42 5.02% 68.94%
Disparejo o Curvo - 244 40 4.78% 73.72%
Picado por Limpieza Manual - 202 22 2.63% 76.34%
Costura Ondeada /Disparegjo o Curvo - 214 22 2.63% 78.97%
Cepillado - 203 20 2.39% 81.36%
Manchas de Aceite - 207 20 2.39% 83.75%
Faldones desnivelados - 345 16 1.91% 85.66%
Sin Atraque - 234 14 1.67% 87.34%
Remalle Tumbado - 233 12 1.43% 88.77%
Pechera Inclinada - 213 11 1.31% 90.08%

1.08% 91.16%
0.96% 92.11%
0.96% 93.07%
0.84% 93.91%
0.72% 94.62%
0.60% 95.22%
0.48% 95.70%
0.36% 96.06%
0.36% 96.42%
0.36% 96.77%
0.36% 97.13%
0.36% 97.49%
0.36% 97.85%
0.36% 98.21%
0.24% 98.45%
0.24% 98.69%
0.24% 98.92%
0.24% 99.16%
0.24% 99.40%
0.24% 99.64%
0.24% 99.88%
0.12% 100.00%

Tension de Hilo - 229
Manchas por manipuleo - 316
Adhesivos Internos - 314
Operaciones Incompletas - 350
Prendas sin avios - 407
Etiqueta mal Pegado - 224
Remalle Acordonado - 210
Fuerade Medidas - 241
Piegues - 232

Embolsado - 247

Reventado / Desgarrado - 237
Irregularidad de Hilo

Picado de aguja - 206
Atrague Desgarrado - 235
Huecos en Costura - 243
Otros Corte - 270

P.P.P. Incorrecto - 248
Manchas de Lapiz/Tiza - 236
Asimetria- 227

Revirado - 221

Brillo o marca por prensatela- 381
Costura Distorsionada - 411

WEFENDNNNNNNOWWWWWWWHAOIO N OO
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Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex
Nota. Latabla representa los defectos méas representativos durante todo el mesy el

porcentgje que representa cada defecto con relacion al total.



Se realiz6 un diagrama de Pareto en el cual se evidencia que la falla mas
recurrente en el mes de mayo eslalimpiezade hilosen las prendas y en segundo lugar

las puntadas saltadas en la confeccién por la mala graduaciéon de las méaquinas de

costura.
Figural4
Pareto de defectos mayo 2019
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Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex
Nota. El diagrama de Pareto ayuda a evidenciar que defecto debemos atacar para
resolver y reducir el porcentgje de defectos.

En lamedicion de las eficiencias los maquinistas |lenan una hoja de produccion
diaria, lacual esrepartida por |os habilitadores de cadalinea. Estas hojas contienen los
tickets de los paquetes producidos por cada operacion realizada por el operario, cada
ticket representa entre 20 a 30 prendas de acuerdo al modelo a confeccionar. Esta
informacion esingresada al sistema por un lector de cédigo de barras, € cual selleva

un control de las eficiencias cada 2 horas para la toma de decisiones oportunas con



respecto al balance de linea y cuellos de botella que pueda ocurrir dentro del proceso

de confeccién es las prendas. Las eficiencias son emitidas a nivel de operario y

concluyendo con eficiencias a nivel de lineay al finad como érea, se tomaron como

muestra las eficiencias durante todo el mesde mayo del 2019, las cuales se representan

dela siguiente manera:

Figura 15
Eficiencias del mes de mayo 2019

[ERECOTEX

REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL-ATE
SEMANA 19 = 06/05/19 - 10/05/19

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCESO| SALIDA |PROCES| SALIDA [PROCESO| SALIDA [PROCESO] SALIDA |PROCESO] SALIDA | PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 53%| 57%|  56%|  60% = 56%| 53%| 57%| 28%| 57% 47%
=i} Total, Linea- 102 79%|  23%|  77%| 115% £ 84%| 119%|  82%|  42%| 80% 74%
< MODA/SEMMODA | Total, Linea- 103 61%) 0%|  50%|  12% 73%|  16%| 58%| 106%| 60% 37%
<Z( ATE Total, Linea- 108 53%|  10%| 61%|  16% :Q 57%|  43%| 47%| 51%| 54% 39%
s X MODA/SEMMGDA|  60%|  26%|  61%| 509 65%| 82%| 60%| 97%| 62% 50%
W Total, Linea- 104 70%|  83%|  60% 0% A 62%| 30%| 59%| 69%| 65% 50%
PASILY X BASICO 70%| 83%| 60% 0%) D 62%| 30%| 59%| 69%| 65% 50%
Total, Establecimiento 64%| 56%| 62%| 40% o 65%| 70%| 62%| 80%| 64% 50%
~ ~ - REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL-ATE
|D R E(( )TI:X SEMANA 20 = 13/05/19 - 17/05/19
it .
LUNES MARTES MIERCOL ES JUEVES VIERNES ACUM ULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA | PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 53% 0%|  60%] 0%|  58%| 45%| 54%| 72%| 52%| 80%| 57% 47%
154 Total, Linea- 102 68%| 120%|  74%|  66%|  72%| 173%| 70%| 81%| 64%| 40%| 81% 184%
< MODA/SEMMODA |_Total, Linea- 103 50%|  79%|  41% 0%|  49%|  35%| 48%|  45%| 58%| 106%| 63% 37%
<Z( ATE Total, Linea- 108 78%| 158%|  86%|  91%|  75%|  34%|  62%|  43%| 47%| 51%| 54% 39%
= X MODA/SEMMODA 60% 26% 65% 39% 64%) 72%) 59% 60% 55% 69%| 62% 74%
H Total, Linea- 104 72%|  48%|  68%| 629  79%| 103%|  82%| 96%|  70%|  90%| 73% 80%
PASILY X BASICO 72%| 48%| 68%| 62%| 79%| 103%| 82%| 96%| 70%| 90%| 73% 80%
Total, Establecimiento 62%| 34%| 64%| 63%| 66%| 73%| 67%| 82%| 62%| 96%| 67% 1%
~ ~ - REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL-ATE
E l{ E(.( )TEX SEMANA 21 = 20/05/19 - 24/05/19
it .
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA | PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 56%|  68%|  61%| 650  65%|  85%|  60%|  64%| 51%|  62%| 59% 2%
by Total, Linea- 102 84%| 144%|  79%| 154%|  72%| 141%| 80%| 117%| 81%|  89%| 79% 130%
< MODA/SEMMODA | Total, Linea- 103 58%) 0%| 57%| 60%|  49%) 6%| 60%| 34%| 61%| 95% 57% 39%
<Z( ATE Total, Linea- 108 46%| 108%|  41%|  81%|  42%|  67%| 45%| 43%| 52%| -8%| 46% 54%
b= ¥ MODA/SEMMODA 59%) 86%| 57%) 87%) 56%| 78%| 58%) 62% 58% 48%| 58% 72%
H Total, Linea- 104 7a%|  82%| 67/%| 93%| 67%| 11%| 63%| 99%| 63%| 90%| 67% 68%
BASILY X BASICO 7a%|  82%| 67%| 93%| 67%| 11%| 63%| 99| 63%] 90%| 67% 68%
Total, Establecimiento 65%| 86%| 62%| 93%| 62%| 74%| 63%| 73%| 63%| 60%| 64% 78%
D‘RF ( )TEX REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL-ATE
l d .(; SEMANA 22 = 27/05/19 - 31/05/19
s EY LY .
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCESC| SALIDA |PROCESO] SALIDA |PROCESO| SALIDA |PROCESO| SALIDA |[PROCESO| SALIDA | PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 52%| 59%|  50%|  62%| 63%| 67%| 65%|  73%| 58%| 69%| 60% 63%
g Total, Linea- 102 810%| 128%|  78%| 167%|  73%|  70%|  68%| 100%|  69%|  47%| 69% 112%
< MODA/SEMMODA | Total, Linea- 103 61%| 106%|  56%| 131%|  59%|  72%|  66%|  43%|  55%|  14%| 59% 63%
<Z( ATE Total, Linea- 108 47%) 0%|  47%|  27%|  45%| 37%| 46%| 98%| 50%| 139%| 51% 63%
s X MODA/SEMMGDA|  56%|  52%|  55%|  78%| 58%| 58%| 59%| 81%| 57%| 77%| 58% 72%
H Total, Linea- 104 70%|  65%|  69%|  80%|  67%|  71%|  68%|  55%|  65%|  94%| 65% 71%
PASILY X BASICO 70%| 65%| 69%| 80%| 67%| 71%| 68%| 55%| 65%| 94%| 65% 71%
Total, Establecimiento 63%| 60%| 60%| 77%| 60%| 65%| 64%| 67%| 60%| 85%| 60% 71%

Fuente: Dpto. Ingenieria de la empresa Precotex

Nota. Muestra las eficiencias de proceso de cada una de las semanas de mayo en las

lineas de confeccidn dentro del area de costura, agrupandolo en lineas de basicos y

moda, obteniendo la eficiencia del areatotal.



4.2 Andlisis de Resultadosen la | mplementacion

En la aplicacion de esta filosofia 5S se mostraron datos a momento de
implementar cada una de estas S. |os cuales ayudaron a la toma de decisiones parala

mejoraen la produccién del area de costura.

Figura 16
Evaluacién dela primera “S” Seiri

Separa las cosas necesarias de las E .
innecesarias l pRr-(DTLX

ITEM Pimera "S" Puntaje Observaciones.

1 ¢ Existen objetos incensarios dentro del ambiente laboral?

¢ Hay algin material innecesario (¢, cortes,

2 . .
prendas semiconfeccionadas en el lugar de
trabajo?
3 z,Eﬂste alguna herrarnlenta, piezas de repuesto o materiales los objetos no estén etiquetas ni ordenados
dejados en el piso?
4 ¢ Estén todos los objetos de uso recurrente, clasificado,
almacenados y etiquetados?
5 ¢ Estan todos los instrumentos de medicion y dispositivos los objetos no estén etiquetas ni ordenados

ordenados, almacenados y etiquetados?

6 ¢Elinventario general incluye materiales que no sean necesarios?

Existen maquinas dentro de la linea que no

7 ;, Hay maquinas y equipos no utilizadas? -
¢haymaqg y equip seutilizan al 100%

8 ¢ Existen plantillas sin usar, herramientas, moldes alrededor?

Las lineas no liquidan una vez terminado cada

9 ¢Hay elementos que se han marcado como innecesarios? estilo

No existe una norma que ponga a las 5S por
encima de cualquier otra.

MEJORAR

10 |¢Estaestablecido que 5 S no esté por encima de toda norma inttil?

HOOHOHOOH Ll

Puntaje Total
Fuente: Elaboracion propia

En esta primera “S” se atacaron los puntos de carga de trabajo; es decir, la
estanteria que corresponde a las lineas de costura; liquidaciones de materiales y
maguinaria inutilizada. Ya gque son los puntos que de acuerdo a la evaluacion inicial
estan por mejorar. Paraellos seidentificaron y clasificaron |os cortes de cadalinea, los
cuales fueron rotulados para una mejor visuaizaciéon y evitar pérdida de tiempo
innecesario en la busgueda.

Por otro lado, para las liquidaciones se clasificaron los conos de hilos de
producciones anteriores que no sirven de |os que sirven para su respectiva venta con
lafinalidad de recuperar el capital invertido dentro de esto. De igual manera se realizd
con las méquinas que inutilizadas e inservibles.
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Figura 17
Estanteria del area de costura antes de la implementacion

Fuente: Elaboracion Propia
Nota. Cada bolsa son cortes que estan por ingresar alaslineas de costura, iniciamente

setienen los cortes de la siguiente maneralos cuales no estan identificados.

Figura 18
Estanteria del &rea de costura después de la implementacion

Fuente: Elaboracion Propia
Nota. Se clasifico y rotulo con e nimero de corte para una meor visualizacion y

busqueda.
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Figura 19
Estanteria del area de costura después de la implementacion

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20
Estanteria del area de costura después de la implementacion

Fuente: Elaboracién propia
Nota. Los cortes fueron separados por linea para su respectivo ingreso de acuerdo a

las prioridades.



Figura 21
Evaluacién dela segunda “S™”

"Seiton = Orden" E PR[(:)TI‘.K

ITEM Segunda "S" Puntaje Observaciones

¢ Estén definidos y sefializados las vias de acceso, areas de
almacenamiento, ambientes de trabajo?

¢Es posible reconocer cudl es la utilidad de cada tuberia y cables
instalados? ¢ Son estos facil de ser identificado?

Las tuberias todas son iguales, no se puede
identificar cual es de la Liz y cuales son de
aire.

3 ¢ Estan los avios debidamente organizados y rotulados? No estéan rotulados, se mezclan por desorden

¢ Estan almacenado la carga de trabajo, paletas y otros de manera

No estéan rotulados por corte, ni OP a trabajar.
adecuada?

5 ¢ Estan cerca de los extinguidores de incendios?

Existen grietas que se deben subsanar para

6 ¢Los pisos tienen grietas, huecos o desniveles? . .
evitar accidentes

¢Estéan los estantes y otras areas de almacenamiento marcados

7 I ;
con letreros y direcciones?

8 ¢Las estanterias tienen letreros que muestran donde estan los No existe un letrero que ayuden ala
articulos? visualizacion

9 ¢ Estéan indicadas las cantidades méaximas y minimas de cada
articulo?

10 ¢ Estéan sefializados claramente los pasillos y areas de

almacenamiento?

MEJORAR

HI—‘HOHOI—‘OO o |-

Puntaje Total
Fuente: Elaboracion propia

Figura 22
Hilos excedentes

-

R

Fuente: Elaboracion propia
Nota. — Son hilos innecesarios, son avios de producciones anteriores los cuales no
fueron reportados y devueltos al almacén.
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Figura 23
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Fuente: Elaboracion propia

Figura24
Evaluacion delatercera S

" Seiso = Limpiar"

>

I PRECOTEX

Puntaje Total

MEJORAR

nan . .
ITEM Tercera"S Puntaje Observaciones

1 En el suelo, pasadizos y ambientes de trabajo ¢ Se encuentra
debidamente limpio? 1

, |¢Haycomponentes de las maquinas? ¢ Puedes encontrar manchas las maguinas que no son utilizadas no los
de aceite, polvo y residuos? 0 limpian.

3 ¢Estén las las tuberias grasientas, sucias o rotas? 1

4 ¢ Esté el sistema de drenaje de residuos y aceites obstruido (total o
parcialmente)? 1

5 |¢Estael sistema de iluminacion afectado? ¢Hay focos sucios o Existe suciedad en la parte superior de la
ventanas con polvo? 0 iluminacion

6 ¢,Se mantienen los pisos brillantes, limpios y libre de desperdicios? 1

, |etes maquinas se limpian con regularidad y se mantenian limpias Nose _Iimpian por dentro las maquinas que no
de polvo y aceites? 0 son utilizadas

g |¢Trabajan juntos los equipos de produccion con los de Son éareas aisladas, se debe trabajar més en la
mantenimiento? 0 cooperacion para el beneficio del area.

9 ¢Hay una personaresponsable de supervisar las operaciones de
limpieza? 1

10 |éLos pisosy maquinas son habitualmente limpiados por los Parcialmente, los maquinistas deben limpiar las
operarios sin que se les diga? 1 maquinas que no son utilizadas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 25
Magquinaria sin utilizar con polvo.

Fuente: Elaboracién propia
Como herramienta a utilizar dentro de estatercera“S” setomo el balance de lineapara

identificar la cantidad de méquinas necesarios para realizar los modelos a
confeccionar, las diferentes maguinas que no entran en el balance son retiradas y

almacenadas en un espacio destinado para esto.

Figura 26
Evaluacion dela cuarta “S”

"Seiketsu = Estandarizar” [0 PRECOTEX

TEM Cuama s Puntaje R i RN E
1 Jelis=ae raps suce o nagrapada ¥ 1
T 2 i
2 JuEl lugoe de tmtap taren iz y ventiacion sdecusda® o _:;I-:: ﬁ'.:,':ﬂii;'f.'i‘.ﬁ" #n amgos de
31 i Hay slgin probiama con neapscio @ o dbracionas. calar 6 fio? 1
a4 |iEltacho esiarant Y o venabaoon? q
3 o Esalan ndih dasignadas pora Gl rafiegei o 9
L] &= aprecian s mgpa genersdas T 1
T | e e e b e Me o plankapn daas op meyoa. siguen by oo
0 dixa
g |iEsstan grocatmianian eddanas son, clars ¢ sz Falia defiir procedimianion fard la splcocin da
el ] lia rrwil il ghagpla 53
sLan brtursy narrees que s coneidenn denia da on ptan de majprs
% |oewzonar D T Y Oy Ry
0§ Ba marien o vwes e 3 pdmane 557 o ME sl o imka ngiiadas al 1005
Puntaje Taotal MEJORAR

Fuente: Elaboracion propia
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Dentro de esta etapa se elaboré procedimientos y protocolos de limpieza en
conjunto con € area de calidad, uno de los més importantes fue el llamado reporte de
papel testigo, el cual consta de colocar pequefia hoja de papel de 3 pulgadas por 3

pulgadas debajo de |a pata de la méaquinay la prensa tela, teniendo como criterios de
manchas |o siguiente.

Figura 27
Criterios de manchas de aceite.

NORMAL ALERTA GRAVE
1/2 Pulgada 3/4 Pulgada 3/4 Pulgadas a mas

Fuente: Dpto. Calidad en la empresa Precotex

Nota. Sirve para elaborar el indicador de que maquina presenta mayor fallay necesita

un mantenimiento urgente para evitar manchar las prendas de vestir al momento de la
confeccion.
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Tabla6
Reporte de Papel Testigo

. Tipo de Tipo de Descripcion de
Fecha  Linea CodMagq I\ﬁaq M gncha M arr)mha
21-nov 101 7206 Bastera 3/4 Alerta
21-nov 101 586 Bastera A+ Grave
23-nov 102 69 Remalle A+ Grave
23-nov 104 634 Remalle A+ Grave
23-nov 104 603 Remalle A+ Grave
23-nov 101 116 Recubierto A+ Grave
23-nov 101 586 Bastera A+ Grave
23-nov 101 23 Recta A+ Grave
23-nov 101 561 Bastera 1/2 Normal
23-nov 103 32 Recta 1/2 Normal
24-nov 103 32 Recta 3/4 Alerta
24-nov 101 586 Bastera 3/4 Alerta
24-nov 101 133 Collareta A+ Grave
24-nov 101 569 Recubierto 3/4 Alerta
24-nov 108 116 Collareta A+ Grave
25-nov 108 63 Remalle 1/2 Normal
25-nov 103 66 Remalle A+ Grave
25-nov 101 586 Bastera A+ Grave
25-nov 102 1423 Recubierto 1/2 Normal
25-nov 112 85 Remalle 3/4 Alerta

Fuente: Elaboracion propia

Nota. El reporte se actualiza diariamente para llevar indicadores de que maguinas son

las que requieren mantenimiento ya que fuera de este parametro no es algo normal.

El objetivo de este procedimiento del papel testigo tiene como finalidad reducir la
cantidad de defectos por manchas de aceite, lo cual identificando que maquina brota
lamayor cantidad de aceite, se puede atacar y resolver €l problema reduciéndolo o en
el mejor de los casos éiminandol os. Esto traera como consecuencia que se presenten
menor cantidad de defectos de este tipo, mejorando la calidad de las prendas de vestir

y reduciendo costos que no agregan valor ala prenda confeccionada.
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Figura 28
Evaluacion de la quinta “S”

"Shitsuke = Disciplina”

I

PRECOTIA

Puntaje Total

ITEM QUINTA"S" Puntaje observaciones
1 ¢ Esta usted haciendo la comprobacion de la limpieza diariamente? 0 No se lleva un control y registro de las limpiezas
P ¢Los informes diarios estén preparados correctamente y a su 0 Los informes se presentan cuando son exigidos,
debido tiempo? més no estan en el momento de ser solicitados.
3 ¢ Usan ropa de proteccion laboral adecuada? 1
4 ¢ Se utilizan las mascarillas cuando es necesario? 0 ;le;:c?ggrean cuando seguridad viene a
5 ¢ Los miembros del equipo cumplen los horarios de las reuniones? 1
6 ¢ Todos los trabajadores son debidamente capacitados en los 1
procedimientos estandar?
7 ¢ Estan almacenadas de forma adecuada las herramientas y piezas 0 no hay un lugar especifico para guardar los
de trabajo? materiales de limpieza e insumos de trabajo
8 | ¢El cumplimiento del control de inventarios se esta dando? 1
9 ¢Los procedimientos se actualizan y son revisados con 0 Los procedimientos no son revisados hace 3
regularidad? afios
10 ¢Las actividades del dia son publicadas y revisados con
regularidad?

1

Fuente: Elaboracion propia

I mplementacién del tiempo Takt

MEJORAR

En la implementaciéon del tiempo Takt se siguid los siguientes pasos, |0s

cualesconsisten en primero calcular el time Takt actual del proceso de costuraen las

lineas. Para posterior realizar balances de lineas con la finalidad de |legar a obtener €l
tiempoTakt.
Calculo del tiempo Takt:

Tiempo Disponible

Tiempo takt =

Jornada Laboral: 10.5 horas por turno

Tempo libre o descanso: 1 hora por turno

NUmero de Turnos: 1 turno diério

Dias habiles por mes. 24 dias por mes

Demanda Mensual: 25000 prendas por mes

Demanda




Tiempo disponible: 9.5hr x 60min x 24dias = 13680

) 3680 ,
Tiempo takt = ——— = 0.55 prendas x minuto
25000

Es decir, € cliente requiere 0.55 prendas x minuto para poder cumplir la
produccion en la fecha solicitada, de tal manera que el tiempo estandar del proceso

debe ser igual o inferior a este niUmero.

Una vez se determing el Takt time se realizd un balance de linea con el nimero de
maguinistas actual con la finalidad de conocer la cantidad de prendas a producir por
diarias para el modelo planteado. Al ser ya un modelo repetitivo se conoce que la
eficienciadelalineaal ser unaprendade modaes del 65%. Debido a€ello se determina
que lacuota para el modelo al dia son 937 prendas, pasando a prendas por minuto son
0.6 prendas por minuto. Para poder alcanzar el tiempo oOptico se realizaron estudio de
tiempos por elementos, con el objetivo de determinar las mejoras en las operaciones

de confecciones dentro de las prendas de vestir.
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Figura 29

Balance de Linea actual
BALANCE ESTILO 381391
FECHA: 20/06/19
MAQUINISTAS: 26
MANUALES LINEA: 9
LIMPIEZA: S
CANTIDAD DE PRENDAS AL 100%: 1,441
CANTIDAD DE PRENDAS AL 65% 937 CLIENTE:  BANNER
TELA: COLOR:
MIN PROG 570.0
COD OPERA|OPERACION MAQ CAT | TSTD | TMAN | PDS/HR | EFI PDS/HR 9.50
65% % Hr.
BLOQUE: DELANTERO
MA0662 |DOB+MRC.DEL P/PECH SET - ON / ARM LIST MAN D 0.650 923 65% 60 1.6
MA0298 |ABRIR PECH SET ON 6-8 "/ARM MAN D 0.450| 1333 65% 87 11
BLOQUE: ENSAMBLE
PM0173 |PEGAR MGA/L RANGLAN ABI (BAN) (D) REM B 1.500 40.0 65% 26 3.8
MA0420 |NIVELAR ESCOTE RANGLAN P/PEGAR CUELLO MAN D 0.300| 200.0 65% 130 0.8
CL0351 |PEGAR COLLARETA/CUELLO/PECHERA REC B 1.700 35.3 65% 23 43
MA0826 |INSP COLL CUELLO MAN D 0.400|  150.0 65% 98 1.0
FPO514 |ATRAQ INTERNO PECHERA STON +LH PES A 1.000 60.0 65% 39 2.5
OR0126 |ORILLAR BASE DE PECHERA REM [« 0.200 300.0 65% 195 0.5
CC1134 |CC/ML/CAS 2 RAPORT S/PUNO+ETIQ (ESTAMPADO LISTADO) REM B 1.450 41.4 65% 27 3.7
PP0044 |PEGAR PUNOS TUB (BAN) REM B 0.960 62.5 65% 41 2.4
RPO006 |REC.PUNOS TUB. / (9-11)" REC B 0.900 66.7 65% 43 2.3
MA0223 |VOLTEAR PDA BASICO MGA/C (ARM) MAN D 0.070| 857.1 65% 557 0.2
MA0217 |MRC. P/OJAL X3 MAN D 0.400|  150.0 65% 98 1.0
MA0102 |MRC. P/BOTON X4 MAN D 0.400| 150.0 65% 98 1.0
HO0014 |HACER OJAL (X3) ol [« 0.450 133.3 65% 87 1.1
P40067 |PEGAR BOTON X 4 BOT C 0.520 115.4 65% 75 1.3
MA0097 |ENGARZAR COL REMX2 /PECH MAN D 0.400| 150.0 65% 98 1.0
BF0543 |BAST/FALD/TUB/REC BAST B 0.440 136.4 65% 89 1.1
ET0286 |MRC+PEG.ETIQ. LOGO/FALDON(SANDWICH)+LH AUTOMATICA PES B 0.666 90.1 65% 59 17
LF0437 |LIMPIEZA BOX D/COLL CUELLO LIMP D 1.800| 333 65% 22 45
BLOQUE: PUNO
CP0025 |CERRAR PUNOS ABI + RCTE PES ¢ 0.500 120.0 65% 78 13
VP0002 |DOBLAR PUROS RIP (5-6)" MAN D 0.400| 150.0 65% 98 1.0
TIEMPO MAQUINA 10.29
TIEMPO MANUAL LINEA 3.47
TIEMPO LIMPIEZA 1.80
TIEMPO TOTAL 15.56
REQ MAQUINAS
MAQUINAS| T.MAQ (min)| OP
PES 6 217 5.5
REM 11 411 104
REC 7 2.60 6.6
BAST 2 0.44 1.1
oL 2 0.45 1.1
BOT 2 0.52 1.3
LIMP 5 1.80 45
MAN 9 3.47 8.8
30 10.29 26.0

Fuente: Elaboracion propia

Nota. Sirve paraconocer lacantidad de méaquinas y operarios se hecesita para producir

un modelo.

56



Unavez se determind los cuellos de botella o |os tiempos que exceden a tiempo Takt, se realizaron estudios de tiempos por el ementos,

los cuales ayudaron aidentificar |os elementos que demoran y que se pueden optimizar, paralograr alcanzar € objetivo.

Figura 30
Estudio de tiempos por elementos
ROGER ROJAS ESTUDIO DE TIEMPOS POR ELEMENTOS
Dpto. Ingenieria - Costura
Seg. o
cent. ® | CALCULO
" 300 Error = 0 .05 n<30 n>30
Elemento] 1 | 2 3 4 5 6 | 7 |1 8 [ 9| 10 | 1| 12]13 14 15 MEDIA | DESV | suma n t | N | s | o ] m3s | m+3s
1 |0338[0292| 0308 | 0299 | 0299 | 0317| 0.314 | 0.318 0311 | 0015 | 2485 8 [ 1.8600] 3.049 | 0339 [ 0282 | 02669 | 03544
03380202 | 0308 | 0.209 | 0299 | 0317] 0314 | 0318 0311 8
2 | 0863|0864 | 0897 | 0992 | 0897 | 0906| 0.875 | 0920 L L L L _ | o902 | 0042 [ 7214 8 | 18600] 2,963 | o091 | osio [ o766 | 10270
"0‘53‘3—. [0864 [ 0897 0897 [ 0.906| 0.875 [ 0920 [ 0889 7
3 1 0065[0054 | 0080 | 0.086 | 0.064 [ 0.055] 0.060 | 0.068 | 0067 | 0012 | 0533 8 1.8600 | 41.274 [ o089 [ 0044 [ 00321 [ 01011
| 0.065 [ 0.054 | 0.080 | 0.086 | 0.064 | 0.055| 0.060 | 0.068 | 0067 8
f T
DETALLE OBSERVACIONES BOSQUEJO DESCRIPCION
— — e
LINEA 101 TS 1.500 N.° ELEMENTOS T.0. F.V. P T.N.
oP 54882/54884 P/Hr 40 1 |COGE PRENDA + LLEVAPRENDAPPT +ACOM PTSPIECUEL|” 0.311 | 85% | 1.000 | 0.264
ESTILO 381391 SEGUN ESTUDIO 2 |PEGAR MANGALARGARANGLA+LH 0.889 | 90% | 1.000 0.800
CLIENTE BANNER TS 1.370 3 INSPECCIONA + DEJAEN MESA 0.067 85% 1.000 0.057
MODELO HENLEY P/Hr 44 4 ’ "
TELA JERSEY 5
LONGITUD DE COSTUR 6
PPP POTENCIAL CON TS ACTUAL 7
TALLA M 99% 8 7 7
OPERARIO ANTONIO PALANTE 9
CODIGO DE OPERARIO 1843 10
MAQUINA REMALLE 11
ACCESORIO PIQUETERA POTENCIAL CON TS MODIFIC 12
90% PIH C/TOBS 47 T(observado)] 1.266 ™ 1121
(min/PDA)
FECHA 20/06/2019 PIH C/SUPL 39 %Suplemento]  20% TS 1.370
(min/PDA)
ANALISTA: ROGER ROJAS %FV (promedio) 89% P/Hord 44
Frecuencial  0.025 PDia(o0 | 438
min)

Fuente: Elaboracion propia
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Después de realizar el balance de linea, se representa graficamente mediante un Layout del modelo, esto se repite para cada | inea
dentro del &rea de costura, esto sirve para saber que operarios van a utilizar méas de una maguina, los cual es se deben de hacer cargo de

la limpieza respectiva de sus méquinas asignadas.

Figura 31
Layout de linea

LINEA 101 381391
PRENDA TERMINADA BANNER

-—

”~
/ \
MARIA MARILUZ NORI CARINA PEDRO NATIVIDAD ELY JupIT PEDRO ELSA ANA
ROCIO DIAZ ALVIS NEIDI PIO GARCIA AVALOS
: JUSTINA SoTo TANTALEAN CASACHAGUA CAMPOS ROSARIO BERMUDEZ CABANILLAS MERELLO LAMAS VILCHEZ ZANABRIA CANDY

|
I L |
PEGAR MGA/L DOB+MRC+ABRI+ || PEG.COLLARETA PEG. COLLARETA ATRAQ +HACER ATRAQ +HACER CERRAR CERRAR DOBLAR PUNOS PEGAR PUNOS RECUBIERTO DE MRC + PEG ETIQ
1| raneta NIVELAR CUELLO CUELLO RECUADRO RECUADRO COSTADO COSTADO RIP TuB PUNOS L0GO MRC. :’é ‘7’)"" N HACE:‘O";)“” "":'1":)5’“ ""’{:";)7"" I
I (1.0) (1.1) (1.0) (0.8) (1.0) (0.4) (1.0) (1.0) (0.7) (1.0) (1.0) (1.0) i i i - 1
PEGARMGA/L || PEGARMGA/L || DOB+MRC+ABRI+|| PEG.COLLARETA || ATRAQ+HACER || ORILLAR BASE ENGARZAR COL CERRAR CERRARPUNOS || PEGARPUROS || RECUBIERTODE || BASTAFALDON || MRC+PEG ETIQ MRC. P/ PEGAR BOTON X4 1
| RANGLAN RANGLAN NIVELAR CUELLO RECUADRO PECHERA REMX2 /PECH COSTADO ABI + RCTE TUB PUNOS TUB / REC LOGO BOTONX4 ©08) LIMPIEZA
1 (1.0) _(0.4) (1.2) (1.0) (1.0) (03) (07) (0.4) (0.8) (0.6) (0:5) (0.7) (0.1) (0.7) i (o) I
I JL SN on o & & &Y ¥ &Y & &Y (C N
I ~ . |
1 RUMEL DINA MARIA JOSE SOFIA ERIKA ANGELICA ANGELICA FLOR WARLTER ANASILVA MANUEL P:';I':& Y ROSA ROSARIO | |
VERGARA CCORA TICONA AMBROCIO MIRANDA HUAMAN BOSSIO BOSSIO JUAREZ sicos MENDOZA SUYON CARRASCO
\ 7
7/
~ -

n HEr
TEMFD METJF The ¥ gl % |

TR HAW_AL A 1.47 =] 3 117 I
ERFC USPET A T LCE T 4 11 &7
TIEMRD TOTAL (13 IEC K 3 i &>
il 1 8 il 0y

L 1 a3y 1]
BT 1 abr] [k
uP | 3 L& FiL
Fiad -] 84 St
e LR ) i

Fuente: Elaboracidn propia
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4.3 Anadlisisderesultados posterior alaimplementacion

Para determinar como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora
laeficiencia del &rea de costura de la empresa textil Precotex S.A.C, Lima— 2019, se
presentaron |os indicadores de eficiencia de proceso y salida del area de costurade la
planta de ate. La eficiencia de proceso es la eficiencia obtenida de la hoja de
produccién de los maquinistas sobre las horas trabajadas y la eficiencia de salidaesla

eficiencia obtenida del total del minutge de la prenda sobre las horas hombre

trabgjada. Las cuales parad mesde julio fueron las siguientes:

Figura 32
Eficiencias Julio 2019

[BRECOTEX

REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL- ATE
SEMANA 27 = 01/07/19 - 05/07/19

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCESQ SALIDA | PROCES] SALIDA [PROCES] SALIDA |PROCES(] SALIDA [ PROCES] SALIDA [ PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 73%|  68%| 67%| 56%| 66%| 69%| 70%| 65% 71% 80% 70% 65%
N Total, Linea- 102 06%|  95%| 100%| 151%|  94%| 163%|  84%| 119%|  82% 45% 89% 115%
< MODA/SEMMODA | Total, Linea- 103 62%|  55%|  64%|  23%|  50%|  64%|  73%|  55%|  58%  60% 62% 52%
<Z( ATE Total, Linea- 108 66%|  43%|  73%| 121%|  66%|  54%| 57%|  60%|  47%  59% 68% 67%
= X MODA/SEMMODA 73%| 63% 75%| 90%| 69%| 85%| 69%| 72%| 63%) 60% 71% 75%
H Total, Linea- 104 81%|  83%|  82%| 117%| 83%| 103%|  84%|  96%|  72%  94% 80% 103%
PASILY X BASICO 819%| 83%| 82%| 117%| 83%| 103%| 84%| 9% 729 949 80% [ 103%
Total, Establecimiento 7%  73%| 79 1049 76%  94%| 779 849 68 7799 76% 85%
5 . - REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL- ATE
[D‘ RE(( )T[:X SEMANA 28 = 08/07/19 - 12/07/19
SPYU LT .
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCES SALIDA | PROCES] SALIDA |PROCES] SALIDA |PROCES] SALIDA | PROCES] SALIDA | PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 72%|  118%|  71%|  97%|  74%| 91%| 70%| 69%|  66% 38% 71% 85%
Q Total, Linea- 102 81%|  70%|  87%|  99%|  94%|  97%|  77%| 138%|  82%  44% 82% 89%
< MODA/SEMMODA | _Total, Linea- 103 59%|  99%|  61%|  47%|  64%| 57%|  61%| 59% 59% 379 61% 59%
<Z( ATE Total, Linea- 108 68%|  72%|  61%| 60%| 55%| 83%| 49%| 41%]  59% 0% 58% 59%
s % MODA/SEMMODA|  71%|  89%|  70%|  779%|  71%| 8aw| 63%| 73%] e6% 269 68% 74%
H Total, Linea- 104 81%| 81%| 79%| 92%| 85%| 126%| 76%| 106%| 84% 1279 81% 108%
PASILY X BASICO 81%| 81%] 79%| 92%| 85%| 126%| 76%| 106%| 84% 1279 81% | 108%
Total, Establecimiento 71%| 103%| 699 889 719 98%| 63% 834 674 444 70% 79%
D\ -~ - REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL- ATE
l{E(.( )TEX SEMANA 29 = 15/07/19 - 19/07/19
S P YUY .
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCESQ SALIDA | PROCES] SALIDA [PROCES] SALIDA |PROCES(] SALIDA [PROCES] SALIDA [ PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 78%|  5o%|  77%|  92%|  75%|  95%|  75%|  79%|  75% 679 78% 78%
4y Total, Linea- 102 76%| 100%|  71%| 133%|  78%| 140%| 66%| 132%|  78% 0%  73% 96%
< MODA/SEMMODA | Total, Linea- 103 66%) 0%|  67%| 106%|  76%| 103%|  74%| 61%] 58%  46% 68% 63%
<Z( ATE Total, Linea- 108 71%) 0%|  70%|  31%|  73%|  38%|  70%|  26%|  69%  63% 71% 38%
= X MODA/SEMMODA|  74%|  38%| 729  81%  75%| 8e%| 7196 69%| 719 509 73% 65%
H Total, Linea- 104 69%|  62%|  68%|  71%|  64%|  75%|  70%|  65%|  69%  65% 68% 68%
PASILY X BASICO 69%| 62%] 68%| 71%| 64%| 75%] 70%| e5% 69% 659 68% 68%
Total, Establecimiento 73%| 43%| 699 76 73%  84%| 71 689 699 600 72% 66%
D‘ % - REPORTE DE EFICIENCIA SEMANAL- ATE
RE(( )TI:X SEMANA 30 = 22/07/19 - 26/07/19
ShYU Y .
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES ACUMULADO
PLANTA | TIPO DE PRENDA LINEA PROCES SALIDA | PROCES] SALIDA [PROCES] SALIDA [PROCES] SALIDA | PROCES] SALIDA | PROCESO| SALIDA
Total, Linea- 101 76%| 103%| 84%| 98%| 88%| 95%| 87%| 98% 91% 879 8/% 96%
] Total, Linea- 102 85%|  64%|  90%|  84%|  81%|  89%|  84%| 115%|  89%  21% 86% 74%
< MODA/SEMMODA | Total, Linea- 103 67%|  120%) 69%) 35%) 64% 35% 54% 32% 79%| 69%|  67% 59%
<Z( ATE Total, Linea- 108 74%|  59%|  67%|  41%|  57%|  49%|  70%| 119%|  61%  81% 66% 69%
s % MODA/SEMMODA|  76%|  83%|  78%|  67%|  73%| 69%|  76%| 98| 79% e 77% 7%
H Total, Linea- 104 79%|  49%|  70%|  84%| 71%| 82%| 67%| 43% 61% 489 70% 62%
pASILY X BASICO 79%|  49%|  70%| 84%| 71%| 82 67%| 43%] 619 489 70% 62%
Total, Establecimiento 75%| 80%| 759 749 719 82 73% 94 749 669 76% 74%

Fuente: Elaboracion propia
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Las eficiencias después de laimplementaci on de herramientas lean en el areade
costura presento un incremento de un 10% en la eficienciade proceso del mesde mayo
a mesde julio del afio 2019. Siendo una eficiencia considerable para el beneficio de
laorganizacion y maguinistas, yaque al obtener unamayor eficienciatambiénobtienen
un mayor incentivo de produccion individual e incentivo de linea por llegar al objetivo
planteado.

En la determinacién de como la aplicacion de lean Manufacturing mejora la
eficacia del area de costura de la empresa textil Precotex SA.C, Lima — 2019, se
obtuvieron resultados inesperados en la cantidad de minutos producidos. En los meses
anteriores antes de la aplicacion de esta herramienta de calidad en los meses de enero
a mayo se obtuvieron 65%, 66%, 69, 67% y 70% respectivamente. Los meses
posteriores se obtuvo un aza de 8% en promedio siendo los resultados de junio a
diciembre los siguientes 73%, 77%, 76%, 75%, 74%, 80% y 78% respectivamente. Tal
como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla7
Porcentaje de Eficacia 2019

Mes Prendas Minutos Minutos Porcentaje

Producidas _ Producidos  Disponibles  de Eficacia
Enero 51,129 1,022,580 1,573,200 65%
Febrero 47,025 987,525 1,496,250 66%
Marzo 46,409 1,067,416 1,546,980 69%
Abil 50,853 966,207 1,442,100 67%
Mayo 50,056 1,101,240 1,573,200 70%
Junio 46,152 1,107,658 1,517,340 73%
Julio 68,420 1,231,553 1,599,420 77%
Agosto 42,004 1,134,118 1,492,260 76%
Setiembre 51,504 1,081,575 1,442,100 75%
Octubre 60,317 1,206,348 1,630,200 74%
Noviembre 59,520 1,130,880 1,413,600 80%
Diciembre 60,021 1,380,483 1,769,850 78%
Total 2019 633,411 13,417,583 18,496,500 73%

Fuente: Elaboracion propia
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Para determinar como la aplicacion de herramientas lean Manufacturing mejora
lacalidad en las prendas del area de costura de laempresatextil Precotex S.A.C, Lima
— 2019, se tomd como fuente los indicadores de calidad los cuales reflgjan que desde
el mes de diciembre del 2018 hasta e mes de mayo del 2019 presento un porcentaje
alto de defectos, siendo estos de 9.54 %, 5.3 %, 12.7%, 4.3 %, 5.1 %, 5.72 %
respectivamente. Posterior alaimplementacién |os defectos bajaron a3.56% en el mes
dejunioy 3.55% en & mesdejulio, siendo estos|o mas bajos reportados hastalafecha.
Entonces se puede aseverar que la aplicacion de esta filosofia lean aporta de manera
positiva y significativa en la calidad de las prendas de vestir del area de costuraen la

empresa Precotex.

La reduccion de defectos genero un incremento en la produccién, ya que el
personal dejo de reprocesar |os paquetes rechazados dedicandose a actividades que si

generan valor ala prenda al momento de la confeccion.

Figura 33
Rechazos junio 2019
DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
%PAQUETES RECHAZOS 33.30% 24.20% 21.60% 13.00% 17.00% 18.39% 14.64%
% DEFECTOS 9.54% 5.30% 12.70% 4.30% 5.10% 5.72% 3.56%
LOTE TOTAL, PAQUETES | % PAQUETES CANT.
DIAS| FECHA |DESPACHADO AUDITADO PAQUETES REC!—?AZADOS REC?-!AZOS MUESTRA DEFECTOS % DEFECTOS
1/ 1-Jun 667 683 30 6 20.0% 177 12 6.8%
3[ 3-Jun 3195 1830 61 7 11.5% 568 15 2.6%
4(  4-Jun 3803 956 44 5 11.4% 425 20 4.7%
5 5-Jun 3959 1740 65 13 20.0% 467 22 4.7%
6 6-Jun 3742 2930 117 27 23.1% 845 54 6.4%
7 7-Jun 4270 3387 135 26 19.3% 1042 55 5.3%
8 8-Jun 972 1089 36 4 11.1% 288 11 3.8%
10( 10-Jun 3458 2695 117 23 19.7% 831 41 4.9%
11| 11-Jun 3973 2966 125 23 18.4% 958 35 3.7%
12| 12-Jun 4148 3744 155 24 15.5% 1141 39 3.4%
13| 13-Jun 4521 3976 159 24 15.1% 1240 44 3.5%
14 14-Jun 4271 3990 138 20 14.5% 1284 47 3.7%
17( 17-Jun 5022 4447 117 11 9.4% 1036 29 2.8%
18| 18-Jun 5459 4985 128 13 10.2% 1175 28 2.4%
19| 19-Jun 5345 3963 102 9 8.8% 923 17 1.8%
20( 20-Jun 4754 4117 97 3 3.1% 951 6 0.6%
61559 47498 1626 238 14.6% 13351 475 3.56%

Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex
Nota. Latabla representa | os rechazos diarios obtenidos dentro del area de costura en

el mes de junio, obtenidos del nimero de defectos entre la muestra de prendas
auditadas.
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Figura 34
Tendencias de rechazos junio 2019

TENDENCIA DE RECHAZOS JUNIO 2019 =S %PAQUETES
RECHAZOS
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Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex

Figura 35
Rechazosjulio 2019
DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL
%PAQ.RECHAZOS | 33.30% | 24.20% 21.60% 13.00% | 17.00% | 18.39% | 14.64% | 15.47%
%DEFECTOS 9.54% | 5.30% 12.70% 4.30% 5.10% 5.72% | 3.56% | 3.55%
LoTE TOTAL, PAQUETES | %PAQUETES CANT. %
DIAS | FECHA |DESPACHADO ) nirapo|  PAQUETES | RECHAZADOS REC(I?-iAZOS MUESTRA | perecTos | perecTos
1 1ul 5076 3479 127 18 14.2% 930 26 2.8%
2| 2-Jul 5569 3997 140 27 19.3% 1073 43 4.0%
3 3-ul 4551 3422 128 23 18.0% 915 33 3.6%
4 4-ul 4759 3595 140 26 18.6% 939 a2 45%
5 5-ul 4005 3142 125 24 19.2% 1041 38 3.7%
8 sJul 4479 3507 122 21 17.2% 1275 36 2.8%
o 9ul 3791 3223 113 16 14.2% 1137 32 2.8%
0] 10-Jul 4462 3491 135 23 17.0% 900 8 5.3%
11 11-ul 4035 4202 149 22 14.8% 1103 39 3.5%
2] 12-0ul 3354 2959 103 11 10.7% 773 17 2.2%
13] 13-0ul 210 486 17 6 35.3% 133 14 10.5%
15| 15-Jul 4899 4998 178 22 12.4% 1311 13 3.3%
16| 16-Jul 3500 3372 118 19 16.1% 889 45 5.1%
7] 17ul 3602 4055 142 21 14.8% 1076 57 5.3%
18] 18-Jul 2662 2163 79 7 8.9% 566 14 2.5%
19| 19-Jul 3291 2876 101 13 12.9% 753 30 4.0%
20| 20-3ul 187 660 24 3 12.5% 174 10 5.7%
22 22-3ul 3051 2433 90 20 22.2% 897 2 47%
23] 23-0ul 3058 1589 57 12 21.1% 645 22 3.4%
24| 24-3ul 3920 3071 108 13 12.0% 1076 31 2.9%
25| 25-0ul 3778 2451 84 9 10.7% 901 21 2.3%
26| 26-Jul 3841 1968 71 9 12.7% 817 14 17%
31] 31-ul 2435 2387 92 13 14.1% 941 23 2.4%
82515 67616 2443 378 15.5% 20265 720 3.55%

Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex
Nota. Latabla representa | os rechazos diarios obtenidos dentro del area de costura en

el mesdejulio, obtenidos del nimero de defectos entre lamuestrade prendasauditadas.
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Figura 36
Tendencias de rechazos julio 2019
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Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex

Para determinar como la aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad
del areade costura de la empresatextil Precotex S.A.C, Lima— 2019, se tomaron tres
puntos para la evaluacion de la productividad los cuales son eficiencia, eficacia y
calidad. Estos pilares dentro de la productividad marcaran el incremento o disminucion
de lamisma. En € presente trabajo de investigacion se puede notar un incremento en
laproductividad a comparacion del mes actual antes delaimplementacion. Tal cual se

evidenciaen la situacion antes de la aplicacién de la metodol ogia 5S
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V. Conclusiones

En el presente proyecto de investigacion se determind que la aplicacion de
herramientas lean Manufacturing mejora la productividad del érea de costura de la
empresatextil Precotex S.A.C, Lima— 2019. Concluyendo que mejora los tiempos de
entrega de los pedidos, debido a la mejora de las eficiencias y reduccion de tiempos
innecesarios que no agregan valor a la prenda terminada (figura 16). S a todo 1o
mencionado se le suma la disminucién de defectos ocurridos en el proceso y auditoria
final de la produccion. Afirmamos gue con la ayuda de estas herramientas de calidad
5S y Takt Time se logra aumentar la productividad. También Soto (2017) llega a
concluir gue laimplementacion de lean Manufacturing mejoralos aspectosinternos de
la organizacion con lo que respecta a la produccion y aumenta los niveles de
productividad y el clima laboral.

En e presente proyecto de investigacion se determind que la aplicacion de
herramientas |ean Manufacturing mejoralaeficienciadel areade costuradelaempresa
textil Precotex SA.C, Lima - 2019, y se concluye que la eficiencia antes de la
implementacion para € mes de mayo del 2019 fueron en sus respectivas semanas de
64%, 67%, 64% Yy 60% siendo esta en promedio 64% para el mes de mayo y después
de la aplicacion de la filosofia 5S fueran en las semanas respectivas 76%, 70%, 72%
y 76% siendo en promedio 74% para el mes de julio. Las eficiencias aumentaron un
10% tal como se representa en las eficiencias de julio (Figura 16). Este incremento se
logro gracias ala colaboracion de todos |os maguinistas y de la participacion activade
las jefaturas involucradas en la implementacion de la metodologia 5S y Takt time.
Ademas, Ciruliza & Mullo (2019) indica que la participacion de la alta gerencia de la
organizacion es un punto decisivo para incentivar a mejorar la eficiencia de los
trabajadores dentro de todas las &reas evaluando constantemente |os resultados de la

implementacion.

En e presente proyecto de investigacion se determinG que la aplicacion de
herramientas lean Manufacturing mejora la eficacia del area de costura de la empresa

textil Precotex S.A.C, Lima— 2019; ya que, reduce tiempos innecesarios a momento
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de la busgueda de materiales porque yatodo esta clasificado y ordenado, facilitando la
busqueda y utilizacion de las herramientas de trabgjo, avios y cortes. Comoevidencia
de esto, los datos obtenidos antes de la implementacion para € periodo del 2019
fueron: enero 65%, febrero 66%, marzo 69%, abril 67% y mayo 70% y € nivel de
eficacia obtenido después de laimplementacion fuero para el mesde junio 73%, julio
77%, agosto 76%, setiembre 75%, octubre 74%, noviembre 80% y diciembre 78%.
Finalizando este periodo con un porcentaje de eficacia anual de 73% (Tabla 4). Para
complementar Rojas & Salazar (2019) afirman que la correcta aplicacion de la
metodol ogia 5S reduce los errores dentro del proceso de produccién aumentando la

cantidad de pedidos entregados en fecha y por ende incrementando la eficacia.

En el presente proyecto deinvestigacion se determin6 como laaplicacion delean
Manufacturing mejoralacalidad en las prendas del area de costurade laempresatextil
Precotex S.A.C, Lima- 2019, y se concluyo que laaplicacion delos 3 primeros pilares
de edta filosofia 5S (clasificacion, orden y limpieza) es un factor vital en la
organizacion. Debido a que con su gecucion se logra resultados favorables, como la
reduccion del porcentaje de defectos presentados en |os meses de enero amayo siendo
estos los siguientes. 5.3 %, 12.7%, 4.3 %, 5.1 %, 5.72 % respectivamente y
disminuyendo a 3.56 parael mesdejunioy 3.55 parael mesdejulio (Figural7y 19).
Adicional aé€llo, Landeo (2019) en su investigacion demostrd que con las 5S se logrd
aumentar la calidad en latelajersey con lycra, demostrando que laimplementacion de

esta herramienta de calidad aporta de manera positiva a producto terminado.

En conclusion, todas las empresas deberian aplicar lean Manufacturing a sus
procesos, ya que logra resultados en corto plazo tal cua o demostrado en e presente
trabajo de investigacion. Por otra parte, se debe lograr que lo aplicado no sea cosa de
una sola vez, sino que perdure en € tiempo y esto se logra sdlo s hacemos que los
trabajadores tomen conciencia de laimportancia de esta herramienta de calidad, ya que
no es sol o beneficioso parala organizacion sino también paraellostanto en laempresa

Ccomo en su vida cotidiana.
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V1. Recomendaciones

Se recomienda paramejorar la productividad de la organizacion implementar un
programa de gjercicios de relgjacion y estiramientos, parareducir €l nivel detensiony
estrés por parte de los trabajadores de las lineas de confeccion dentro del area de
costura. Estas actividades fomentan €l trabajo en equipo, la motivacion, la sinergiay

hacen que los trabajadores se sientan méas comprometidos con la empresa.

Se recomienda para mejorar la eficiencia implementar un programa de
capacitacion a los maquinistas con la finalidad de crear operarios polivalentes, cual
cuales puedan mangjar cualquier tipo de maguina de confeccion, lo cua ayudaraala
hora de la construccion de la prenda. Debido que al contar con persona que pueda
utilizar cualquier maquina podemos gecutar mejor un balance de linea 'y asi reducir
los cuellos de botella que se puedan presentar en € area de costura.

Se recomienda para mejorar la eficacia estandarizar las operaciones manuales
dentro de la confeccion de la prenda; ya que actualmente todas las operaciones que
realizan los maquinistas s estan establecidas y definidas pero las operaciones
manuales estan pendientes. Cada supervisor de linea trabaja bajo su propio criterio y
es0 no es necesariamente el método correcto. Por ello s estandarizamos estas
actividades podremos reducir los tiempos dentro del proceso y aumentar la cantidad

de prendas confeccionadas en €l &rea de costura.

Serecomienda paralamejorade lacalidad realizar unareunion de estilos, donde
se debe presentar 10s modelos a confeccionar dentro de la semana. En esta reunion
debe participar €l drea de UDP, Calidad y Produccion. Puesto que, € area de UDP
confecciona la muestra y conoce las dificultades de la prenda, asi como también los
comentarios que le ha hecho €l cliente en la construcciéon de la misma. Con ello,
reduciremos la probabilidad de error al momento de la confeccién reduciendo también
los defectos posibles que se puedan presentar al momento de la auditoria final de la
prenda. Todo esto debe ir acompafiado con la auditoriay control en el proceso de la
produccion para verificar que las operaciones confeccionadas estan correctas

conforme se va avanzando con la produccién.
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Anexos

En la implementacion se crearon algunas normas y politicas para mantener el
orden, limpieza con lafinalidad de reducir |os defectos en el area de costura, asi como
un buzon de sugerencias con el objetivo de incentivar la participacion de los

trabajadores en la aplicacion de las 5S.

Figura 37
Normas de Calidad
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Aseguramiento de la Calidad
Fuente: Dpto. Calidad de la empresa Precotex
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Figura 38
Buzon de Sugerencia

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 39
Limpieza Organizacional

Fuente: Elaboracion Propia
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