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RESUMEN

La exportacion de prendas textiles al extranjero, principalmente las de origen animal
como son las de fibra de alpaca baby, alpaca, lana de vicufia y otros camélidos de
origen andino han sido muy valoradas en estos ultimos afos, principalmente en el
continente europeo. La empresa WAKA-S Textiles finos ofrece actualmente sus
servicios de tejido y confeccion de prendas a pedido del cliente en ambas temporadas
tanto de fibra de alpaca baby y de algoddn peruano en las temporadas de invierno y
verano respectivamente, para esto es importante cumplir con todos los requisitos
dados por el cliente y las ordenes de produccion de diferentes productos en el tiempo
dado y su exportacion a través de los INCOTERMS correspondientes o establecidos.
Se analizd la situacion actual de todos los departamentos del area de produccién en
la empresa, encontrando asi diversos problemas entre los cuales estan principalmente
la falta de comunicacion interna entre operarios del area, la falta de estandarizacion
de procedimientos en diferentes departamentos del area, falta de capacitacion en la
operacion y programacion de maquinaria, ausencia total de un plan de seguridad,
demoras y tiempo muerto entre procedimientos, ocasionando estos cuellos de botella
en algunos departamentos principalmente en el de ennoblecimiento textil, pequefios
conflictos entre personal de departamentos por ende sobrecostos innecesarios para
la empresa.

Se presentdé como propuesta de solucion la aplicacion de Lean Manufacturing por
medio de algunas de sus herramientas las cuales permitiran la reduccion de costos
en el area de produccion de la empresa y mejorar su rentabilidad a mediano y largo
plazo, ademas de implantar un pequefio sistema de gestion provisional para la
empresa el cual actualmente es un requisito necesario por parte de los clientes en el
extranjero para que a largo plazo pueda implementar un SIG y adquirir certificaciones
ISO.

Palabras Clave:

Lean Manufacturing, tiempo muerto, calidad, rentabilidad, SIG, sobrecostos
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ABSTRACT

The export of textile garments abroad, mainly those of animal origin such as alpaca
baby fiber, alpaca, vicufia wool and other camelids of Andean origin have been highly
valued in recent years, mainly in the European continent. The company WAKA-S
Textiles finos currently offers its services of weaving and garment making at the
request of the client in both seasons of baby alpaca fiber and Peruvian cotton in the
winter and summer seasons respectively, for this it is important to comply with all the
requirements given by the client and the production orders of different products in the
given time and their export through the corresponding or established INCOTERMS.
The current situation of all the departments of the production area in the company was
analyzed, thus finding several problems among which are mainly the lack of internal
communication between operators of the area, the lack of standardization of
procedures in different departments of the area, lack of training in the operation and
programming of machinery, total absence of a safety plan, delays and dead time
between procedures, causing these bottlenecks in some departments mainly in the
textile improvement, small conflicts between department staff and therefore
unnecessary cost overruns for the company.

The application of Lean Manufacturing was presented as a solution proposal through
some of its tools which will allow the reduction of costs in the production area of the
company and improve its profitability in the medium and long term, in addition to
implementing a small system of provisional management for the company, which is
currently a necessary requirement for clients abroad so that in the long term they can

implement a GIS and acquire ISO certifications.

Keywords:

Lean Manufacturing, dead time, quality, profitability, SIG, cost overruns.
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INTRODUCCION
La empresa en la que se realizara este estudio se dedica a la produccion de prendas
textiles a partir de fibra animal y vegetal para exportarlas a Europa, esta investigacion
se centrara principalmente en la produccién de calentadores de brazo a partir de fibra
de alpaca baby. En la empresa se pudo identificar que desde hace algunos afios
después de adquirir maquinaria, contratar personal especializado y dejar atras
Unicamente la gestion y tercerizacidén de todos sus procesos y servicios esta comenzé
a presentar cuellos de botellas en algunos de sus departamentos del area de
produccion, falta de comunicaciéon entre el personal que labora, falta de
estandarizacion de procesos de cada departamento, la existencia de sobrecostos de
horas hombre, de proveedores tanto de servicios como de insumos y materia prima
generando asi un poco de malestar, informalidad en los procesos y gestion interna.
La presente tesis busca que mediante la aplicacion de Lean Manufacturing como
herramienta de calidad y de mejora continua ayuden a lograr la reduccion de costos
que se dan en el proceso de produccion y que a su vez permita la implantacion de un
sistema de gestion provisional en la empresa el cual es requerido por los clientes en
el extranjero.
En el CAPITULO | se ejecuto el planteamiento del problema, la identificacion de
objetivos, la justificacion de esta investigacion, la metodologia a seguir y su
planteamiento, limitaciones e hipotesis.
En el CAPITULO I, el marco teorico, se consideraron como parte de él los
antecedentes investigativos a nivel global, nacional y regional, la terminologia y el
marco conceptual, los cuales tienen la funcion de ser la base para poder realizar un
diagndstico en la empresa, ejecutar las herramientas correspondientes y aplicar esta
metodologia.
En el CAPITULO Ill como indica su nombre se da a conocer la informacién mas
importante de la empresa, la descripcién del proceso de produccion, el analisis de la
informacion brindada y los problemas identificados en ella
En el CAPITULO IV se da a conocer como va ser la aplicacion de Lean Manufacturing

en la empresa a través de las herramientas Kaizen propuestas, también el equipo de
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gestion encargado de su implementacién, el cronograma individual de cada una de
ellas, el seguimiento que se le realizara

Finalmente en el CAPITULO V se evalu6 el beneficio de la implementacion a través
de un andlisis Costo-Beneficio y su flujo econémico
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CAPITULO | ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Mediante la aplicacion de Lean Manufacturing se podra lograr la optimizacion

de costos en el &rea de produccion de prendas textiles de fibra de alpaca baby

1.1.1. Descripcién del Problema

La empresa WAKA-S textiles finos S.A.C en los ultimos afios ha
experimentado problemas en la fabricacion de prendas textiles debido
principalmente a la creciente demanda y a la variedad de productos
gue se tienen que fabricar, dentro de ellos estan principalmente los
cuellos de botella en algunos procesos, desorden en el area de
produccién, desorganizacion, demoras en la entrega de Ordenes y
pedidos, exceso de horas extras y otros gastos innecesarios

principalmente de mano de obra.

Para la empresa los beneficios de resolver estos problemas serian
principalmente la reduccion de costos, cumplimiento O6ptimo de
estandares de cada tipo de producto, mayor organizacion interna, la
calidad del proceso de fabricacién, del producto final y mejor imagen
ante en cliente lo cual se resumiria en una mayor competitividad en el

mercado.

En base a los problemas ya descritos anteriormente se ve la
necesidad de realizar el presente estudio de investigacion con el fin
de aplicar el Lean Manufacturing en la empresa de textiles WAKA-S
gue permita optimizar todos los costos referidos al proceso productivo,

mano de obra, desorganizacion, etc.
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1.1.2. Tipo del Problema de Investigacion
El problema de investigacion que se presenta es de tipo descriptivo
explicativo no experimental.
Descriptivo: Porque en él se describe la situacion actual de la
empresa tomando en cuenta la problematica existente.
Explicativo: En él se explicara una propuesta de solucion a los
problemas presentados.
No experimental: Debido a que no se aplicara ni se alterara ninguna

variable en tiempo real.

1.1.3. Interrogantes Bésicas

v ¢Como se realizara el analisis la situacion actual del area de
produccion de la empresa?

v. ¢Como se identificaran la problematica aplicando Lean
Manufacturing?

v' ¢ Qué herramientas de Lean Manufacturing se plantearan para los
problemas identificados?

v' ¢ Como mediré y analizare la optimizacion de costos?

v' ¢ Cual sera el costo beneficio de la propuesta de solucion?

1.2.OBJETIVOS DEL ESTUDIO

1.2.1. Objetivo General
Aplicar la metodologia Lean Manufacturing para reducir los costos en
una empresa que produce y comercializa textiles.

1.2.2. Objetivos Especificos
v' Analizar la situacién actual del area de produccion de la empresa.
v’ Identificar los problemas que se presentan en la empresa
v' Aplicar técnicas de Lean Manufacturing por medio de pruebas
piloto para solucionar los problemas identificados
v" Medir la reduccién de costos en la empresa y analizar el costo
beneficio de la propuesta de solucion
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1.3.JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

1.3.1. Justificaciobn Econémica
La presente investigacion se enfocara en la aplicacion de Lean
Manufacturing como un modelo de gestidn, con el cual se obtendra
como resultado la optimizacibn de costos y por consiguiente la
reduccién de ellos, beneficiando asi la rentabilidad de la empresa
WAKA-S.

1.3.2.  Justificacion Profesional
En este aspecto se busca establecer en la empresa el planteamiento
de un mejor disefo, optimizar todo el proceso de produccién y reducir
los cuellos de botella que se generen desorganizacion y traigan

consigo costos adicionales de mano de obra u otros innecesarios.

1.3.3. Justificacion Académica
Al realizar este estudio se aplicaran la metodologia y conocimientos
adquiridos en la universidad durante los 5 afios en el programa

profesional de Ingenieria Industrial.

1.3.4. Justificacion Social
Esta investigacion tendra el fin de darle a la ciudad de Arequipa una
empresa mejor establecida en el area de produccién, lo cual
significaria que seria una empresa mas ordenada y mejor capacitada
en lo que refiere al recurso humano incentivando asi a los operarios a
desarrollar nuevas habilidades y hébitos positivos.

1.3.5. Campo, Areay Linea
Campo : Manufactura

Area : Produccion
Linea : Optimizacién
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1.4.VARIABLES E INDICADORES

Tabla 1: Variables, sub variables e indicadores

VARIABLES SUB VARIABLES INDICADORES
VARIABLE RR.HH Numero de personal capacitado
INDEPENDIENTE Cantidad de prendas fabricadas
MANUFACTURA )
por dia
Aplicacién de Lean EQUIPOS Rendimiento de Maquinaria

Manufacturing
PROCEDIMIENTOS Ndmero de Procedimientos

Cantidad y costo de mermas

Cantidad y costo de horas extras

VARIABLE y servicio de confeccién
DEPENDIENTE Costo de mano de obra y H-H
COSTO .
Costo de energia empleada
Optimizacion de costos y Cantidad y costo de materia
mejora de la prima.
productividad Costo de productos reprocesados

Tiempo de fabricacion de un
TIEMPO
producto

Fuente: Elaboracion propia

1.5.HIPOTESIS
La aplicacién de Lean Manufacturing servirh como una herramienta de gestion
de la calidad que ayudara en la reduccion de costos en el area de produccion

de la empresa.
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1.6.LIMITACIONES

1.6.1. ¢Qué se quiere hacer?
El objetivo de la investigacion es aplicar Lean Manufacturing en el
area de produccion de la empresa Waka-s, con la cual dicha empresa
obtendra muchos beneficios dentro de los que se encuentran
principalmente la mejora continua de la calidad y productividad, la
eliminacion de todo tipo de residuos, el compromiso y respeto al

trabajador y la implementacioén de un sistema basico de gestion.

1.6.2. ¢Donde se va arealizar el estudio?
El estudio se realizara en la empresa Waka-s Textiles Finos S.A.C.,
ubicada en la ciudad de Arequipa con direccion de oficina en Urb.
Francisco Mostajo G-25 y direccién de la planta en Calle Mariscal
Benavides N° 505 Selva Alegre, dedicada al rubro textil y exportacion
de productos terminados al extranjero.

1.6.3. ¢Cuanto tiempo va a demorar el estudio?
El tiempo estimado para la realizacibn de este estudio de

investigacion es de seis meses.

1.7. PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

1.7.1. Técnicas

Con el fin de reunir la mayor cantidad de informacion posible y tomar
los datos mas importantes de ella para realizar este estudio de
investigacion se ha tomado la decision de utilizar diversos
instrumentos tales como la observacion de los procedimientos
actuales, el analisis documental del area de produccién y todas las
vinculadas a ella, el analisis de procesos actual de la empresa, la data
histérica de los ultimos meses para evaluar el tema de costos y
encuestas al personal o entrevistas en su defecto.
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A continuacién, se describiran puntualmente cada uno de estos

instrumentos

1.7.2. Instrumentos

1.7.2.1. Observacion de procedimientos actuales

Se tomaré este instrumento como base del estudio para
identificar la estructura y orden de procesos que se dan en la
empresa comenzando desde la orden de pedido de un cliente
hasta el término del producto final que vendrian a ser las
prendas textiles con las especificaciones y caracteristicas

sefaladas.

1.7.2.2. Andlisis documental del area de producciény
las vinculadas a esta.
Este andlisis documental serd realizado e ira dirigido
principalmente al area de produccion y las vinculadas a ellas,
los cuales servirdn como guia al desarrollar este estudio ya
sea mediante KPIs u otros indicadores indicados en ellos.

1.7.2.3. Anélisis de procesos de la empresa
El andlisis de procesos se ejecutara con el fin de entender los
procesos de la organizacién y con esto mejorar la eficacia y
efectividad de la produccion, involucrando asi a los
participantes de estos e intercambiando informacion para

obtener un resultado 6ptimo de esta accion.

1.7.2.4. Datos histéricos
Se examinara la data de produccién de los Ultimos meses
para poder llegar a una conclusién, tomando en cuenta los
procedimientos, areas, personal, gestion, material y demas

partes de un sistema de produccion.
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1.7.3. Poblacion
Para determinar la poblacién de este estudio de investigacion se
tomardn en cuenta todo el personal involucrado con el &rea de
produccion, la cual viene a ser el corazén de la empresa y con las

demas areas que interacttan con ella, dentro de ellos se encontraran:

-Gerente general
-Asistente de gerencia
-Asistente SIG

-Operarios de produccion

Se entrevistard a cada una de estas personas para recopilar
informacion necesaria sobre su punto de vista del area de produccién

y las dificultades que se presentan en ella.

1.7.4. Estrategia
Se utilizaran estrategias con el fin de crear un procedimiento para la

investigacion que se realizara

1.7.4.1. Contacto con la zona de estudio
e Se hara uso todos los instrumentos mencionados ya en el
punto 3.1.2 para la toma de datos e informacién necesaria de
la empresa.
e Se coordinara con el personal de cada area ya establecida del
punto 3.1.3, para la evaluacién correspondiente y toma de
datos al momento en su area correspondiente.

1.7.4.2. Toma de datos

e Se realizard una evaluacion de acuerdo al problema
(tiempo empleado en la produccion de una orden, cuellos
de botella, etc.) y la estructura correspondiente a la

investigacion.
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e Larecoleccién de informacién en la empresa se daré segun
las fechas ya indicadas en el cronograma previamente
habiendo sido establecidas entre la empresa y el
investigador

e Estos datos seran clasificados por linea de produccion,

operario y fecha.

1.7.4.3. Analisis y procesamiento de Datos
Para el andlisis y procesamiento de los datos recolectados
mediante las técnicas e instrumentos mencionados ya
anteriormente junto con el personal y encargados de esta

area.

Estos datos seran ingresados al MS Excel con el fin de
obtener graficos a partir de las tablas para interpretar el

problema y poder darle una solucién.

Ademas, con esta herramienta se definiran los pros y contras

del analisis de esta informacion y estudio de investigacion.

1.7.5. Criterios para el manejo de resultados

Los datos mas importantes de la informacion extraida se
plasmaran en tablas para realizar graficos y sacar conclusiones e
ideas puntuales del analisis de estos.

Este diagndstico se utilizara como un primer recurso para verificar
la hipotesis global y asi obtener una base para formular una

conclusion general.

Los resultados obtenidos después de la identificacion de los
problemas serdn importantes para generar las propuestas de
mejora en la empresa, las cuales nos llevaran a responder el titulo

de la tesis, optimizando asi el proceso y area de produccion.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Los antecedentes investigativos de estudio se consideraron a nivel global,

nacional y regional, a continuacion, se detalla cada uno de ellos.

A nivel global: Se encontraron alrededor de 218000 tesis
A nivel nacional: Segun la pagina de SUNEDU se encontraron 2025 tesis

A nivel regional: Segun DSpace a nivel regional hay 82 tesis

Para este esta investigacion se tomarad como antecedente de investigacion las

siguientes tesis:

Titulo: Diagnostico y propuesta de mejora del sistema de planeamiento de
produccién de una empresa textil

Afo: 2016

Autor: Estephanie Jessenia Valdivia Salcedo

Universidad: UCSM

Resumen:

Este estudio de investigacion se basé en la evaluacién y andlisis de una
empresa textil en el cual se detectaron varios problemas referentes al proceso
productivo tomando como principal la falta de comunicacion vy
retroalimentacion en las areas relacionadas el cual originaba otros que afectan
a la empresa tales como la insatisfaccién de los clientes internos y externos,
los retrasos de produccion e incumplimiento de pedidos, las fallas y
reprocesos y los sobrecostos de produccién a los que estos conllevan.
Adicional a este analisis y diagnostico también propone una mejora para este
sistema en el area de produccién de la empresa textil mediante capacitaciones
de TIC y actualizaciones del plan de produccién junto con otras técnicas de

optimizacion.
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2.2. GLOSARIO DE TERMINOS

e Calidad
Ajustarse a las especificaciones o conformidad de unos requisitos.
(Croshy, 1991)

e Capacidad de produccion o Instalada
Capacidad de produccién teédrica, muestra la maxima tasa de
produccién que puede obtenerse de un proceso, se mide en unidades

de salida por unidad de tiempo. (Crecenegocios)

e Capacitacion
Se define como el conjunto de actividades didacticas, orientadas a
ampliar los conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que
labora en una empresa la cual les permitira tener un mejor desempefio

en sus actuales y futuros cargos. (Concepto Definicion)

e Cuello de botella
Se le lama asi a aquellos procesos que ralentizan el total de la cadena
de suministros y se dividen en dos grandes grupos, a causa de
factores mecanicos y a causa de factores humanos. (Retos en Supply
Chain)

e Eficiencia
La eficiencia es la capacidad de hacer las cosas bien, la eficiencia
comprende y un sistema de pasos e instrucciones con los que se
puede garantizar calidad en el producto final de cualquier tarea.

(conceptodefinicion)

e Eficacia
Se define como el nivel de consecucién de metas y objetivos, la cual
hace referencia a nuestra capacidad para lograr lo que nos

proponemos. (Gerencie, 2015).
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e Hoshin Kanri
Hoshin en japonés significa metal brillante; brdjula o simplemente
sefalar una direccion; mientras que Kanri significa administracion o
control.
Hoshin Kanri es una herramienta que integra consistentemente las
actividades de todo el personal de la empresa de modo que puedan
lograrse metas clave y reaccionar rdpidamente ante cambios en el

entorno.

e Industria Textil
Es aquella area de la economia que se encuentra abocada a la
produccion de telas, fibras e hilos y asi mismo incluye productos
derivados de estos. (definicionABC)

e Lean Manufacturing
Es un modelo de gestion enfocado a la creacion de flujo para poder
entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los

Minimos recursos necesarios, es decir, ajustados. (FUE-UJI)

e Metodologia de las 5 “s”
Serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear
condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma
organizada, ordenada y limpia. (Concepto Definicion)

e Orden de pedido del cliente
Es un documento que un comprador entrega a un vendedor para
solicitar ciertas mercaderias. En €l se detalla la cantidad a comprar, el
tipo de producto, el precio, las condiciones de pago y otros datos
importantes para la operacién comercial. (Baruc)

e Procedimiento

Un procedimiento es el modo de proceder o el método que se

implementa para llevar a cabo ciertas cosas, tareas o ejecutar
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determinadas acciones, el cual consiste del seguimiento de una serie
de pasos bien definidos que permitiran y facilitaran la realizacion de un

trabajo de la manera mas correcta y exitosa posible. (definicion ABC)

e Procedimiento
Un procedimiento es el modo de proceder o el método que se
implementa para llevar a cabo ciertas cosas, tareas o ejecutar
determinadas acciones, el cual consiste del seguimiento de una serie
de pasos bien definidos que permitiran y facilitaran la realizacion de un

trabajo de la manera mas correcta y exitosa posible. (definicion ABC)

e Productividad
Cociente resultante de dividir la produccién (resultados obtenidos)
entre los recursos (insumos utilizados). Mientras mayor sea la
produccion y menores los recursos (o costos) utilizados en ella, mayor

sera la productividad. (Crecenegocios)

e VSM (Value Stream Mapping)

VSM es una técnica grafica que permite visualizar todo un
proceso, permite detallar y entender completamente el flujo tanto
de informacién como de materiales necesarios para que un
producto o servicio llegue al cliente, con esta técnica se identifican
las actividades que no agregan valor al proceso para
posteriormente iniciar las actividades necesarias para eliminarlas,
VSM es una de las técnicas mas utilizadas para establecer planes
de mejora siendo muy precisa debido a que enfoca las mejoras en
el punto del proceso del cual se obtienen los mejores resultados.
(Roque, 2001)

e Produccion
Se denomina produccion a cualquier tipo de actividad destinada a la
fabricacion, elaboracion u obtencion de bienes y servicios.
(Defnicioon, s.f.)
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2.3.MARCO CONCEPTUAL
2.3.1. Lean Manufacturing

Lean Manufacturing (manufactura esbelta) es una metodologia que
busca la eliminacion de cualquier tipo de desperdicio material, de tiempo,
procesos o de eficiencia en la fabricacion de algun producto o realizacion
de servicios.

Lean Manufacturing se ha definido como una filosofia de excelencia de
manufactura de acuerdo con: (Lopez Ruiz de Arbulo, 2007)

e La eliminacion planeada de todo desperdicio.
e El respeto por los trabajadores (Kaizen).

e La mejora consistente de productividad y calidad.

PRINCIPIOS Y MODELO DE GESTION DE LEAN MANUFACTURING

Segun (Womack, 1996) el pensamiento Lean es un proceso que da
sentido a todas las técnicas y métodos especificados para que la

direccion vaya mas alla de la produccion en masa. (Womack, 1996).

A continuacién, se realizara una descripcion de cada uno de los
principios Lean que debe tener toda organizacién para poder mejorar su

flujo de valor.

1. Definir el valor desde el punto de vista del cliente

Segun (Womack, 1996) un valor es un producto (bien o servicio) que se
encarga de satisfacer las necesidades de un cliente a un precio y en un
tiempo determinado, por eso se debe identificar y definir ese valor desde
el punto de vista del cliente con el fin de suprimir los desperdicios y
considerar las acciones de valor afladido las cuales esté dispuesto a

pagar el cliente.
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2. ldentificacion de la cadena de valor

Por medio de un mapa de flujo de valor de informacion y materiales se
debe hacer visible la cadena de valor y eliminar los desperdicios
encontrados que no generan valor por medio de indicadores, aunque

sean inevitables algunos de ellos.

3. Flujo de pasos que generen valor
El proceso debe fluir suave y directamente de un paso que agregue
valor a otro igual, es decir desde la materia prima hasta el consumidor

final y con facilidad de identificar los problemas que se presenten.

4. Producir el jale del cliente
Una vez que esta hecho el flujo del punto anterior se debe adoptar un
sistema pull “justo a tiempo” con el fin de tener solo un pequefio

inventario y evitar la sobreproduccion.

5. Mejora continua
Afnadir la eficiencia en la organizacion siempre es posible mediante la
filosofia de mejora continua, una vez que se han conseguido los cuatro

primeros pasos en ella.

Se debe tener en cuenta que el contexto en el que se desarrolla la
empresa siempre sera dinamico y cambiante al igual que los clientes los
cuales redefinen y cambian sus necesidades con frecuencia. Es por eso
qgue las empresas deben estar preparadas para reaccionar y responder
con la misma velocidad con la cual el cliente cambia sus necesidades y
mantenerse competitivo en el mercado. (Dominguez Machuca, 1995)
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TIPOS DE DESPERDICIOS EN LEAN MANUFACTURING

En las organizaciones y empresas se presentan principalmente 8 tipos
de desperdicios y es necesario aprender a identificarlos para
minimizarlos o eliminarlos y asi mejorar la productividad y rentabilidad

de ella, estos se definen asi: (Ballesteros, 2008)

Sobreproduccion: Este desperdicio se da al producir articulos en
cantidades superiores a las requeridas por el cliente o anticipadamente
Esperas: Este desperdicio se da principalmente cuando un operador
simplemente observa la maquinaria que es automatizada o estan
esperando por la siguiente operacion.

Herramienta o suministro: Los trabajadores u operarios no realizan sus
actividades debido a que la produccion o lotes estan retrasados y o los
equipos detenidos.

Transporte: Principalmente se refieren al transporte o movimiento de
materia prima o productos entre los procesos de produccion

Sobre procesamiento o procesamiento incorrecto: Este desperdicio
es el procesamiento ineficiente debido a la poca calidad de las
herramientas utilizadas causando movimientos Innecesarios Yy
produccion con defectos, es decir realizando el reproceso de productos.
Exceso deinventario: El exceso de inventario provoca largos lead time,
obsolescencia, dafios al producto en proceso, transporte, demoras y
costos de almacenamiento, desbalance de la produccién, retardo en
entrega de proveedores, defectos, equipos detenidos y largos tiempo de
preparacion “setup”.

Movimientos innecesarios: Se considera desperdicio ya que se refiere
a los movimientos innecesarios que realizan los operadores o
trabajadores durante su jornada los cuales no afiaden valor al producto
final, tales, asi como observar, apilar partes, herramientas o caminar.
Normalmente se debe al mal disefio de la estacion de trabajo

Defectos: Este tipo de desperdicio se refiere a la produccion de articulos
defectuosos, correcciones y reemplazos de produccion lo cual significa

despilfarro, tiempo y esfuerzo.
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Falta de creatividad: No usar la creatividad significa la pérdida de

tiempo, ideas, experiencia y oportunidades de aprendizaje

TIPOS DE DESPERDICIOS POR NIVELES
Los desperdicios también se pueden agrupar por niveles, como se

describe a continuacién. (Ballesteros, 2008)

Desperdicios nivel 1: Son aquellos que se presentan durante el trabajo
en proceso por ejemplo la deficiente distribucidn de planta, los productos
rechazados, reprocesos, productos defectuosos, tamafio de lotes,
equipos sucios, mala distribucion de materia prima y materiales, etc.
Desperdicios nivel 2: Se refieren a los procesos y métodos de la linea
de produccion como son por ejemplo la falta de mantenimiento,
existencia de almacenes temporales, problemas con equipos Yy/o
métodos inseguros en el proceso.

Desperdicios nivel 3: Estos son los desperdicios de menos impacto en
el proceso productivo como son el caminar en exceso, producir para
almacenar, la velocidad de produccion, hacer borradores antes de

ejecutar alguna accion, etc.

2.3.2. Mejora Continua

2.3.2.1. Definiciones
Algunas definiciones de mejora continua segun algunos

autores son:

Actividad recurrente para incrementar la capacidad de
cumplimiento de los requisitos. (Rico, 1997)

Hacer algo mas efectivo, eficiente y adaptable. Que

cambiar y cdmo hacerlo depende del enfoque del proceso
y del que le da el empresario (Harrington, 2001)
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La administracion de la calidad total necesita de un
proceso constante que se llamara Mejoramiento continuo,
donde nunca se logra la perfeccion, pero siempre se
busca. Este describe muy bien lo que es la esencia de la
calidad y refleja lo que las empresas deben hacer si
guieren ser competitivas a corto mediano y largo plazo.
(Deming W. E., 1982)

2.3.2.2. La técnica Kaizen o mejora continua
El significado de la palabra de origen japonés KAIZEN es:
KAl=cambio + ZEN=mejor
El sefior Masaaki Imai fue el precursor de esta nueva
técnica, quien define que KAIZEN consta de ejecutar
pequefios cambios continuamente en el lugar del trabajo
con los recursos existentes.
El mejoramiento continua o llamada también mejora
continua es una necesidad en el lugar de trabajo y el
Kaizen comienza con “pequefios actos bien planeados y
ejecutados constantemente”.
Kaizen propone una estructura  organizativa
complementaria a la organizacion con la finalidad de
buscar solucion a problemas usuales en la operacion,
también contribuye a la implementacion de proyectos de
mejora a través de la participacion de todo el personal
activo en equipos de trabajo.
Una parte de esta técnica son un numero de preguntas
Gtiles que ayudan para su aplicacion, a continuacion, se
muestran. (Roque, 2001)
*¢ Quién lo hace? ¢ Quién esta haciéndolo? ¢ Quién debe

estar haciéndolo? ¢ Quién otro debe estar haciéndolo?

*¢;Qué hacer? ¢;Que se esta haciendo? ¢Qué debe

hacerse? ¢ Qué otra cosa debe hacerse?
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*;Donde hacerlo? ¢Do6nde debe hacerse? ¢Donde se

hace?

*; Cuando hacerlo? ¢ Cuando esta hecho? ¢ Cuando debe

hacerse?

*¢ Por qué lo hace? ¢Por qué hacerlo? ¢Por qué hacerlo

alla? ¢ Por qué hacerlo entonces?

*¢; Como lo hace? ¢ Como se hace? ¢ Como debe hacerse?

2.3.3. Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

El diagrama de Ishikawa es la representacion de varios elementos
de un sistema que puede que puede contribuir a un problema los
cuales representan la causa y el efecto respectivamente.

Esta herramienta fue desarrollada en el afio 1943 por el Profesor
Kaoru Ishikawa en Tokio-Japén, a veces es denominado
Diagrama Ishikawa o Diagrama Espina de Pescado por su
parecido con el esqueleto de un pescado.

Este diagrama causa-efecto, es una forma de organizar y
representar las diferentes teorias propuestas sobre las causas de
un problema. Nos permite, por tanto, lograr un conocimiento
comun de un problema complejo, sin ser nunca sustitutivo de los
datos. (Fernandez, 2011)

Elementos del diagrama de Ishikawa

Los elementos que forman parte del Diagrama de Ishikawa son:
1.- Problema

2.- Causas Mayores: Considerados como Variables Criticas

3.- Causas Menores: Causas que inciden sobre las variables
criticas.

4.- Sub Causas: Las que inciden sobre las causas menores
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Construccion del Diagrama de Ishikawa

Los errores comunes son construir el diagrama antes de analizar
los sintomas en general, limitar las teorias propuestas desviando
involuntariamente la causa raiz, o cometer errores tanto en la
relacion causal como en el orden de las teorias, lo cual supone un

gasto de tiempo importante.

El diagrama se elabora de la siguiente manera:

1. Ponerse de acuerdo en la definicion del efecto o problema.

2. Trazar una flecha y escribir el "efecto" del lado derecho.

Fuente: (Stachu, 2006)

3.ldentificar las causas principales a traves de las flechas
secundarias que terminan en la flecha principal.

4.ldentificar las causas secundarias a través de flechas que
terminan en las flechas secundarias, asi como las causas
terciarias que afectan a las secundarias.

5. Asignar la importancia de cada factor.

6.Definir los principales conjuntos de probables causas:
materiales, equipos, métodos de trabajo, mano de obra, medio
ambiente (5 M).

7.Marcar los factores importantes que tienen incidencia
significativa sobre el problema. 8. Registrar cualquier informacion
gue pueda ser de utilidad.

8. Registrar cualquier informacion que pueda ser de utilidad.
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Fuente: (Stachu, 2006)

2.3.4. VSM (Value Stream Mapping-Mapa de flujo de valor)

El VSM es una técnica grafica que permite visualizar todo un
proceso, permite detallar y entender completamente el flujo tanto
de informacion como de materiales necesarios para que un
producto o servicio llegue al cliente, con esta técnica se identifican
las actividades que no agregan valor al proceso para
posteriormente iniciar las actividades necesarias para eliminarlas,
VSM es una de las técnicas mas utilizadas para establecer planes
de mejora siendo muy precisa debido a que enfoca las mejoras
en el punto del proceso del cual se obtienen los mejores
resultados.

En conclusion, “Maximizar el Valor para el Cliente a la vez que
minimizamos el Despilfarro”

Podriamos resumir como uno de los principales objetivos de los
expertos Lean en “crear un entorno de mejora continua,
provocando cambios cuantificables y sostenibles, mientras nos
enfocamos en afiadir valor y eliminar el despilfarro para mejorar
la satisfaccidon del CLIENTE vy el beneficio”. (Jones, 1996)
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2.34.1. Pasos para desarrollar un VSM

Segun (Jones, 1996) el proceso de creacion de un VSM

se puede dar siguiendo los siguientes pasos

1) Identificar el producto o servicio y definir de la mejor

forma posible el alcance del proceso a analizar.

2) Dibujar el mapa de flujo de valortal como esta el
proceso, mostrando cada una de las etapas, las esperas y
las informaciones que se requieren para entregar el
producto o servicio. Existen simbolos estandarizados que
representan los distintos elementos de la cadena de valor.
En esta etapa del proceso hay que aclarar que cualquier
proceso tiene al menos tres versiones: como tu piensas
gue es, como es en la realidad, como deberia ser. Hay que
poner principal atenciéon en analizar “como es en la

realidad”.

3) Identificar sobre el mapa los desperdicios que se
encuentran (aquello que no aporta valor para el cliente).
Para ello suelen buscarse los desperdicios segun lean:
sobreproducciéon, tiempo de espera, transportes
innecesarios, exceso de procesado, inventario,

movimientos innecesarios y defectos.

4) Dibujar el mapa de estado futuro, es decir, el mapa

como gqueda una vez eliminados los desperdicios.
5) Implementar un plan de acciones de

mejora (eventos Kaizen) para llegar al mapa de estado
futuro.
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2.3.4.2. Terminologia

Takt Time (T.T)

El Takt time es un concepto relacionado con la filosofia de
Lean Manufacturing, “Takt” es una palabra que deriva de
la alemana Taktzeit que significa “ritmo”, “compas”; por lo
tanto, Takt Time se podria definir como la cadencia por la
cual un producto deberia ser fabricado para satisfacer la

demanda del cliente.

Tiempo de ciclo (T.C)
El tiempo de ciclo es el tiempo que tarda en salir una
unidad o parte de ella en salir de un proceso, en este caso

un calentador de brazo.

Tiempo de montaje (TCP)

El tiempo de montaje dentro de un proceso es el tiempo
gue demora cambiar un tipo de producto a otro tipo de
producto.

Tiempo de trabajo disponible (T.D)
El tiempo de trabajo disponible es el tiempo total menos
los descansos, o tiempos no correspondientes a la

produccién y se expresa en segundos.

Eficiencia o tiempo de ocupacion (T.F)
La eficiencia o T.O es el tiempo que la maquina esta
siendo ocupada en la demanda por cada turno y se

expresa en porcentaje.

Numero de operadores (N.O)

El nimero de operadores se expresa en la parte superior
de los cuadros y se coloca el nUumero de personas que
trabajan en cada area.
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Lead Time o tiempo de procesamiento total (LT)

El tiempo de procesamiento total también llamado LEAD
TIME es el tiempo que va transcurriendo desde que se
inicia el proceso de produccion hasta que se completa y
se obtiene sumando los tiempos que intervienen en la

fabricacion en este caso de prendas textiles.

Value Added Time o ciclo de valor agregado (VA)
El ciclo de valor agregado también llamado Value Added
time es la suma de tiempos de ciclo de cada uno de los

procesos que se encuentran en el VSM.

2.3.5. Técnica Hoshin Kanri
2.3.5.1. Definiciéon

La técnica Hoshin Kanri es una herramienta de planeacion
estratégica, la cual tiene como propésito alinear a la
organizacion en la cual se aplicara, con el fin de que esta
persiga los objetivos estratégicos a través de las actividades
desarrolladas en todos los niveles de la misma. En la
metodologia de Hoshin Kanri la vision, la mision y los pilares
competitivos de la empresa pasan a ser los objetivos
estratégicos, por lo cual se definen indicadores de
desempefio y posteriormente se forma un plan de trabajo

basado en “mini proyectos”.
2.3.5.2. Objetivo general

El objetivo general del Hoshin Kanri es mejorar la calidad de
la organizacién en la que se aplica esta metodologia por
medio de la definicibn de objetivos estratégicos los cuales
deben estar alineados a lo largo de toda la organizacién y a

través de todo el personal que forma parte de ella.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

(L :
TESIS UCSM < DE SANTA MARIA

2.3.5.3. Objetivos especificos

> Integrar a todo el personal de la organizacion hacia los
objetivos clave

» Integrar todas las actividades o tareas realizadas hacia
los objetivos propuestos

» El cumplimiento 6ptimo del ciclo de Deming o circulo
PDCA durante la ejecucion de la implementacidn de esta

metodologia

2.3.5.4. Etapas de implementacion de Hoshin Kanri

La metodologia Hoshin Kanri se desarrolla en base a un
procedimiento sistematico por lo cual requiere una
minuciosa ejecucién de las etapas que forman parte de su
implementacion. Las etapas de implementacién de Hoshin

Kanri son 8:

e Establecimiento de las filosofias de la organizacion
e Establecimiento de las directrices

e Establecimiento los objetivos estratégicos

e Generacién de estrategias

e Establecimiento de indicadores

e Establecimiento de actividades

e Seguimiento y control

e Revision periddica

A continuacioén, se explicara cada una de estas etapas.

1. Establecimiento de las filosofias de la organizacion

Esta etapa es considerada la mas importante de todo el
procedimiento de implementacion de la metodologia Hoshin Kanri, ya
gue en esta se establece las bases y pilares de la estrategia los

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM =-2  DESANTA MARIA

cuales estan ligados con la identidad de cada organizacion y su
objetivo, para establecer estas filosofias se deben responder las

siguientes preguntas:

v Misidn: ¢Quiénes somos, y para qué existimos como
organizacion?
Visién: ¢ Hacia dénde queremos que se dirija la organizacién?
Objetivos estratégicos: ¢Como llegar hacia donde se dirige la
organizacion?

v Estrategia: ¢ Como podemos lograr los objetivos estratégicos?
Factores de competitividad: ¢ Qué buscan los clientes?
Areas de resultados: ¢ Cémo podemos lograr alcanzar los factores

de competitividad?

2. Establecimiento de las directrices
En la segunda etapa en base a la filosofia organizacional se
despliegan las categorias funcionales que la empresa necesita para
poder mejorar su funcionamiento. De esta forma se puede identificar
los puntos méas importantes del analisis antes de establecer objetivos
a corto plazo. Al igual que en la primera etapa en esta segunda etapa

se formulan las siguientes tres preguntas:

v ¢ Cbmo aumentar el valor agregado a nuestros clientes?
v ¢ Qué resultados esperan los inversionistas de la organizacion?
v ¢ Qué debemos hacer para construir el estado propuesto en la

vision?

3. Establecimiento los objetivos estratégicos
En la tercera etapa después de haber establecido las categorias
funcionales en las directrices y haber contestado las preguntas de la
segunda etapa se establecen los objetivos estratégicos de la
organizacion. Estos objetivos deben representar resultados, ser
cuantificables, reales y especificos en funcion del tiempo. Una vez

que establecidos estos objetivos despliegan la hoja de ruta de la
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organizacion, permiten la colaboraciéon concurrente y finalmente

exponen los resultados ante su evaluacion.

4. Generacion de estrategias
En esta etapa de la implementacion se requieren dos condiciones
especiales si se quieren generar estrategias efectivas:
1. Tener objetivos estratégicos
2. Tener un diagndstico de la organizacion

La segunda condicién es importante porque el diagndstico de la
organizacién nos hare conocer las fortalezas de la organizacion que
permitirdn alcanzar los objetivos propuestos, de tal manera que las
estrategias que se generen reforzaran las condiciones. Este
diagnéstico también nos permitira ver las debilidades de la
organizacion a través de propuestas de mejora y asi poder lograr un
mayor impacto en el alcance de los propdsitos.

Las estrategias seran el “‘como” se alcanzaran los objetivos
propuestos y se considerardn como una orientacion de las acciones

y decisiones en la organizacion.

5. Establecimiento de indicadores

En la quinta etapa se establecerdn los indicadores los cuales
reflejardn que tan cerca estamos de lograr los objetivos propuestos
con las estrategias aplicadas.

Estos indicadores al ser una medida del desempefio de la
organizacién deben ser lo mas claros y representativos posibles.
Cada una de las estrategias debe relacionarse y acoplarse a un
conjunto de indicadores. Los mas utilizados en la actualidad son los

gue reflejan el estado:

-Operativo
-De capacidad
-Financiero

-De consumo energético
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Al ser establecidos estos indicadores deben ser puntuales respecto
a su calculo, las variables y los elementos que formen parte de ellos,
ademas deben ser revisados diaria 0 semanalmente para poder
establecer un nuevo procedimiento de seguimiento y actualizacion de

ellos

6. Establecimiento de actividades
En la sexta etapa las actividades representaran las acciones
especificas de la estrategia las cuales deben estar relacionadas con
sus responsables y en funcién del tiempo. Es importante porque
deben estar desplegadas y asociadas a la estrategia.

En este proceso de establecer las actividades debemos analizar y
responder si con ellas se podran desarrollar satisfactoriamente las
estrategias con el fin de saber si estan bien o si faltan o sobran.

7. Seguimiento y control
En esta etapa se debe hacer el seguimiento a las actividades ya
establecidas, con el fin de que se pueda verificar y demostrar los
avances en la ejecucion de la estrategia. La identificacion de las
actividades criticas, obstaculos y recursos necesarios es importante
junto con las revisiones diarias para que el plan estratégico marche a

la perfeccion.

8. Revisidn periddica
En la Ultima etapa se hace el seguimiento de las estrategias que se
han propuesto a lo largo del proceso con el fin de que no se pierda
de vista las actividades criticas, los cambios representativos y los

resultados mas relevantes.
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2.3.6. Metodologia de las 5 “s”
2.3.6.1. Definicion

La metodologia de las 5 “s” es una filosofia la cual propone una
organizacion en el trabajo de tal manera que se minimice las
mermas Yy los desperdicios de todos los tipos, asegurandose asi
gue los espacios y la zona de trabajo se encuentren limpias y
organizadas, mejorando asi la productividad, la seguridad y
cumpliendo con las bases para la implementacion de procesos

esbeltos.

2.3.6.2. Objetivo general
El objetivo general es diferenciar, analizar, ejecutar e implementar
los principios de la metodologia de las 5 “S” en las areas de tejido
y ennoblecimiento textil con el fin de impulsar y fomentar la mejora

continua en la organizacion.

2.3.6.3. Objetivos especificos

e |dentificar los problemas que afecten de alguna manera el
proceso productivo de calentadores de brazo y demés
prendas en alguna de estas dos areas.

e Mejorar la calidad de todo el proceso de produccion,
tomando en cuenta todos sus componentes.

e Justificar los resultados la aplicacion de esta metodologia
por medio de los indicadores ya propuestos.

e Establecer métodos y mecanismos para poder realizar el
seguimiento de la aplicacion de esta metodologia y los

resultados de su implementacion.
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2.3.6.4. Descripcion de cada una de las “s”

Las 5 “S” son las iniciales de cinco palabras de origen japonés que
representan a cada una de las cinco fases que forman esta
metodologia, a continuacion, se muestran en su respectivo orden

y su significado:

e SEIRI (Clasificacion)

e SEITON (Orden)

e SEISO (Limpieza)

e SEIKETSU (Estandarizacion)
e SHITSUKE (Disciplina)

2.3.6.5. Seiri - Clasificar

Esta “s” significa separar las cosas necesarias de las
innecesarias, para luego retirar del lugar todos aquellos objetos
gue no necesitaremos y asi quedarnos con lo necesario e
indispensable para realizar nuestras actividades en el trabajo.
Las areas de trabajo de estos dos departamentos vya
mencionados al estar ocupados usualmente por elementos
innecesarios como botellas, plasticos, cajas y herramientas viejas
son las adecuadas para la aplicacion de esta estrategia con el fin
de evitar estos elementos innecesarios.

La aplicacion de esta S (Seiri) consta de los siguientes pasos:

e Separar los elementos que sirven en lugar de trabajo
de los que son totalmente inservibles y documentar
todo este procedimiento para presentar en este caso
a la gerencia general para su posterior aprobacién

e Clasificar segun la necesidad los elementos que se
utilizan  rutinariamente  dando prioridad los

elementos que se produciran ese dia.
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e Eliminar el exceso y mantener lo necesario en el sitio
de trabajo.

e Clasificar los elementos empleados de acuerdo a su
uso, seguridad y frecuencia de utilizacion con el fin
de agilizar el trabajo en cada éarea.

e Organizar los elementos de trabajo més importantes
en sitios donde el cambio se realice en el menor

tiempo posible.

El propédsito de esta “s” es de retirar todos los elementos no
necesarios de cada uno de los puestos de trabajo para reubicarlos
o desecharlos posteriormente con el fin de generar el orden y la
limpieza del lugar de trabajo.

Respecto a los elementos Utiles y necesarios en el entorno laboral
se deben mantener cerca de su respectiva area de trabajo

2.3.6.6. Seiton — Ordenar

La segunda “s” (Seiton) representa el orden y organizacion de
todos los elementos que han sido clasificados como necesarios
en la primera “s” con el fin de que puedan ser encontrados con
facilidad, esta “s” se enfoca en la mejora de visualizacién del area
de trabajo en que se aplica.

Una vez que se tienen los elementos Gtiles y necesarios en el area
de trabajo se define el lugar donde estaran ubicados,
principalmente los que se necesitan con mayor frecuencia para
eliminar las pérdidas de tiempo por busqueda de estos.

Como se puede observar esta “s” (Seiton) nos permite:

e Identificar los sitios 6ptimos para cada elemento
utiizado en su respectiva area de trabajo, para
facilitar su acceso y retorno al mismo lugar, en este
caso en los departamentos de tejido vy
ennoblecimiento textil
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e Facilitar la limpieza e higiene en cada uno de los
departamentos en los que se aplicara.

e Generary liberar espacio en los ambientes de trabajo
para su posterior utilizacion.

e Utilizar los nuevos espacios libres generados para
ubicar los elementos que se usan infrecuentemente o

gue ya no se usaran

El fin de esta “s” es que los elementos necesarios sean ubicados
y encontrados facilmente por los trabajadores de cada uno de los
departamentos donde se aplica y posteriormente retornarlos a su
sitio correspondiente después de ser usados.

2.3.6.7. Seiso — Limpiar

La tercera “s” (Seiso) tiene el fin de eliminar la suciedad y
promover la limpieza en las areas de trabajo que se aplicard,
ademas de inspeccionar un poco a detalle los ambientes para
evitar posibles condiciones inseguras o de riesgo tales como las
conexiones eléctricas, utensilios o herramientas de trabajo que se

encuentren en el suelo o ubicacién incorrecta de equipos.

Seiso exige la identificacion de fuentes de contaminacion y
suciedad para ver qué acciones se van a tomar al respecto, para

aplicarlo se debe:

1. Integrar la limpieza como habito en el trabajo
diario.

2. Considerar la limpieza como una actividad
auténoma en cada una de las dos areas en la que

se aplicara
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La limpieza se tomara como un reconocimiento e inspeccion sobre
la ubicacion de cada elemento necesario, herramienta, etc. del

area de tejido y ennoblecimiento textil.
2.3.6.8. Seiketsu — Estandarizar

Esta etapa de estandarizacion engloba las 3 “s” ya desarrolladas
anteriormente ya que se encarga de mantener lo que se ha
aplicado con ellas anteriormente.

El principal objetivo de Seiketsu es la creacion de hébitos para
conservar en condiciones perfectas cada uno de los

departamentos de la empresa.

Objetivos de Seiketsu:
Mantener el orden y limpieza alcanzado con las tres primeras “s”
y estandarizarlo

1. Mejorar el ambiente del trabajo y bienestar del
trabajador.

2. Compromiso de los altos mandos con los trabajadores
en el mantenimiento y conservacion de ambientes para
mejorar las condiciones de trabajo.

3. Comprometer al personal a tener nuevas
responsabilidades en su lugar de trabajo por medio de
Seiketsu

2.3.6.9. Shitsuke — Disciplina

La ultima fase de la implementacién se basa en la disciplina y
tiene como objetivo que todos los procedimientos, controles y
estandares ya desarrollados se conviertan en un habito en cada
uno de los responsables y personas que participen en esta. Se
considera que esta es la “s” mas importante debido a que las
anteriores se deteriorarian y se invalidarian sin la disciplina y
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constancia que estas requieren.

La organizacion también debe preocuparse y tomar importancia a
los trabajadores para que ellos adopten esta ultima “s” con el fin
gue sean constantes en aplicar las 4 “s” anteriores, para esto se
daran charlas o una capacitacion respecto al tema cada fin de
temporada para verificar como se llevd a cabo esta estrategia

durante la temporada de produccion.

Objetivos de Shitsuke:

1. Elrespeto por los comparieros de trabajo y las normas
en las cuales ha participado cada uno en su
elaboracion
Incrementar la moral en el trabajo

3. Compromiso de los trabajadores con la mejora
continua en la empresa

4. Que los ambientes de trabajo de cada lugar y
departamento de la empresa donde se aplique esta

metodologia sean agradables

2.3.7. Plan De Capacitaciones
2.3.7.1. Definicion

Se describe como un proceso educacional de caracter
estratégico aplicado de manera organizada y sistematica,
mediante el cual los colaboradores adquieren o desarrollan
conocimientos y habilidades especificas y relativas al
trabajo, modificando sus actitudes a las actividades de la
organizacion, el puesto o en el ambiente laboral. (Amaro
Guzmén, 1990)
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2.3.7.2. Objetivo General

El objetivo general de este plan de capacitaciones
propuesto es incrementar la eficiencia, productividad y
calidad de los productos en la empresa a través del cambio
de conocimientos, habilidades y actitudes de los
colaboradores, en este caso los operarios del area de

produccion con el fin de reducir los costos de produccion.
2.3.7.3. Objetivos especificos

¢ Reducir los costos de mano de obra y/o servicios.

e Mejorar la comunicacién entre los departamentos que
forman el area de produccion.

e Promover el seguimiento del manual de funciones de
cada persona y su respectivo puesto de trabajo.

e Disminuir del indice de desperdicios del proceso
productivo.

e Practicar las cualidades mas importantes como
puntualidad en todas las circunstancias que se

presenten en la empresa.

2.3.74. Etapas de la implementaciéon del plan de

capacitaciones

» Diagnostico de necesidades

Esta etapa conocida también como analisis situacional de la
empresa consiste en obtener la informacion y datos de la
organizacion que permitan desarrollar y llevar a cabo
correctamente la propuesta del plan de capacitacion en ella.
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» Planeamiento

La etapa de planeacion nos permitira identificar el fin que tiene
el programa de capacitaciones, ademas de fijar el objetivo
general y los objetivos especificos con los cuales se pretende
solucionar y acabar con los problemas ya identificados en el

analisis situacional de la empresa.

» Definicion de contenidos

Esta etapa se divide en dos partes, la primera consta de los
meétodos a utilizar junto con los requerimientos y recursos que
se van a necesitar para poder ejecutar el plan de
capacitaciones y cumplir con los objetivos ya establecidos en
la etapa anterior.

En la segunda parte se identifican los temas y puntos a tratar
en el plan de capacitaciones que se va a ejecutar. En esta
parte usualmente el gerente hace un analisis del area que mas
lo requiere en la empresa junto con los encargados y jefes

para establecer los temas mas importantes e incluirlos en él.

» Designacion de responsables y duracién de cada
punto en el plan de capacitaciones

En esta etapa se asignan a las personas encargadas de cada

tema y tipo de capacitacion que se ejecutara, ademas de la

cantidad de veces y tiempo que duraran cada una de ellas.

» Establecimiento y analisis de resultados obtenidos
En la etapa final se analizan los resultados del plan ejecutado
para ver si realmente fue un proceso 6ptimo y tuvo el efecto

esperado en la organizacion.
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2.3.8. Mejora De Procesos

2.3.8.1. Definiciéon

Proceso

Un proceso es un conjunto de actividades relacionadas entre si,
con el objetivo de transformar un elemento inicial en otro
resultante. Los elementos iniciales comprenden insumos,
materiales, productos o equipos; y los resultantes pueden ser
productos terminados o variantes de los insumos iniciales, y a su
vez, podrian ser elementos iniciales de otras etapas del proceso.
(Vara, 2013)

Los procesos se refieren a cualquier actividad, dentro de una
empresa, de la cual se puede obtener un resultado final, como,
por ejemplo: la facturacion en el &rea de contabilidad, las compras
en el area logistica, la manufactura de un producto en el area de

operaciones, etc. (Gutierrez, 2010)

Una vez dados los conceptos referidos a procesos se entiende
gue la gestion de ellos tiene los siguientes objetivos:

e Incrementar las ratios de productividad, como eficacia y
eficiencia

e Reducir los costos de fabricacion

e Mejorar la calidad de los productos terminados

e Reducir los tiempos de fabricacion.

Cada uno de estos objetivos independientemente y/o en conjunto
lograra cada vez mas, la satisfaccion del publico consumidor. Por
lo tanto, la rentabilidad sera una consecuencia de la satisfaccion
de las expectativas y necesidades de los clientes de acuerdo a la

calidad de nuestros procesos. (Gutierrez, 2010)
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Manual de procesos

Un manual es un documento que contiene, en forma ordenada y
sistematica, informacion e instrucciones sobre historia,
organizacion, politicas y/o procedimientos de una organizacion

gue se consideren necesarios para la mejor ejecucion del trabajo.

Los manuales de procedimientos contienen informacion sobre el
conjunto de operaciones o de etapas que en forma cronolégica se
establecen para llevar a cabo un determinado tipo de trabajo. Se
les conoce también con el nombre de manuales de operacion, de
practicas estandar, de introduccion sobre el trabajo, de tramites y
métodos de trabajo.

El' manual de procedimientos es un instrumento de informacién en
el que se consignan en forma metédica, las operaciones que
deben seguirse para realizacion de las funciones de una o varias

entidades.

El manual de procedimientos es Util porque permite conocer el
funcionamiento interno de los procedimientos en cada
departamento en lo que se refiere a la descripcion de tareas
realizadas, ubicacion, requerimientos y a los puestos

responsables de su ejecucion.

El manual de procedimientos describe claramente las etapas o
pasos que deben cumplirse para ejecutar una funcion, cuales son
los soportes documentales y que autorizacion requiere. (Rusenas,
1999)
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2.3.8.2. Objetivo General

El objetivo del mejoramiento de procesos es optimizar los
procesos de la parte productiva de la organizacién que presentan
demoras, cuellos de botella, desperdicios de tiempo o de
cualquier otro tipo, etc., con el fin de evitar sobrecostos

innecesarios y disminuirlos en todo aspecto.
2.3.8.3. Objetivos especificos

» Optimizar todos los recursos implicados en este proceso.

» Mejorar el desemperio del personal implicado en la realizacion de
estos procesos.

» Lograr la correcta coordinacion y comunicacion entre
departamentos con el fin de que sea implementada correctamente

esta mejora.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM =-2  DESANTA MARIA

CAPITULO 11l ANALISIS SITUACIONAL

3.1.LA EMPRESA

3.1.1. Rubro
Waka-s textiles finos S.A.C es una empresa dedicada integramente al
rubro textil que ha venido desarrollandose a lo largo del tiempo y

actualmente sigue creciendo para satisfacer a sus clientes.

3.1.2. Actividad principal
Waka-s textiles finos S.A.C es una empresa dedicada a la venta,
comercializacion y distribucion de prendas textiles tanto localmente
como internacionalmente exportando a diferentes paises en el

exterior.

3.1.3. Breveresefia histoérica
La empresa Waka-s fue fundada en el afio 2005 por los 5 socios
actuales con un capital inicial de 5 mil soles, comenzé como una
oficina de comercializacion textil cuya funciona era la busqueda de
clientes en el exterior y proveedores que se adecuen a la demanda
del cliente y asi mismo asegurando la calidad tanto en el servicio como

en las ventas y exportaciones por medio de la empresa.

La empresa desde que se fundo ha ido creciendo anualmente un 20%
hasta que en el afio 2013 se concluyé que el problema con los clientes
en el exterior era el manejo de muestras las cuales se tercerizaban y
ademas de perder tiempo en eso en la mayoria de los casos se
rechazaban y fracasaban las negociaciones con el cliente, por lo cual
se decidio invertir cien mil dolares en maquinaria de tejido y cincuenta
mil dolares en equipos de lavanderia, finalmente en este afio se
invirti6 ciento diez mil délares en una maquina de tejido de punto de
ultima generacion la cual asegura mucho mas la calidad del producto

final.
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3.1.4. Mision
Somos una empresa privada dedicada al disefio, tercerizacion y
comercializacion de prendas elaboradas en fibras nobles que
satisfagan los gustos mas exigentes del mercado nacional e
internacional. Para el éxito de nuestra empresa seleccionamos a los
mejores proveedores del sector y confiamos en las capacidades de
nuestros directivos y colaboradores brindandoles la oportunidad de
desarrollarse personal y profesionalmente en un ambiente laboral de

armonia y trabajo en equipo.

3.1.5. Vision
Convertirnos en la empresa que mejor integre los esfuerzos de los
actores de la cadena productiva textil peruana, logrando presencia
empresarial en el mercado nacional e internacional mediante nuestros
servicios de tercerizacion de produccibn y marcas propias,
destacando por nuestra flexibilidad empresarial que permita satisfacer

las necesidades de nuestros clientes y socios comerciales.

3.1.6. Organigrama

3.1.6.1. Organigrama Estructural
El organigrama estructural que se muestra a continuacion se
tom6 de la empresa permitira conocer las areas que
conforman la empresa, tantos las principales como las

auxiliares y los rangos de cada una.
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Gréfico 1: Organigrama de la empresa WAKA-S

Junta General de
Socios

Gerencia

General
_____________________ Seguridad
: Industrial y Salud
: Ocupacional
i Contabilidad
S

Areade . ) . . . Area de Control Area de Ventasy
! Mantenimiento Area de Almacén Area de Tejido Area de Acabado de Calidad Marketing

Fuente: La empresa

Este organigrama de tipo vertical es importante porque se
observa la relacion que hay entre las areas y de que esta

encargada cada una de ellas.
3.1.6.2. Organigrama por Cargos
A diferencia del anterior organigrama el siguiente es mas

detallado y se realizé tomando en cuenta todos los puestos

existentes de la empresa.
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Gréfico 2: Organigrama por cargos de WAKA-S
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Tejido Confeccion
L | (Z?'ferglizr:ee | | Operadorde
Tejido Etiquetado
Operador de
Embolsado

Fuente: La empresa

Como se puede observar del organigrama por cargos se puede
obtener mas informacion sobre los puestos y cuantos operarios
requiere cada area, esto sera util para la investigacion ya que a
partir de cada uno de ellos es que se puede medir la eficiencia y

capacidad del proceso productivo.
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3.1.7. Proceso productivo
El siguiente esquema del proceso productivo se realizé con el fin
de para identificar las actividades clave y de apoyo a partir de los

datos de las areas mas importantes y las de apoyo o secundarias.

Esquema 1: Proceso productivo en la organizacion

Actividades
| Area de tejido Area de acabado A;?gi;?;;;d Are;gfk:$i:§s Y
Clave
. - Se programa, se Se prepara el ScZI\ilsgglcasI: El asistente
Descri pcion realiza y se producto final A enycaso cierra contratos
arregla el tejido para exportarlo dge fallas con el cliente
o Area de
ACthldadeS Area de seguridad Area de Area de almacén
mantenimiento industrial y contabilidad
de SOporte ocupacional
Mantenimiento El asesor se Control de

Descripcion

preventivo y
correctivos de las

encarga de velar
por la seguridad

cuentas,gastos e
ingresos de la

Recepcion y
almacenamiento

de materia prima

maquinarias del personal empresa

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar con este esquema del proceso productivo
se obtuvo cada una de las actividades claves y de soporte ademas de
la descripcién de cada una de ellas.

3.1.8.  Principales productos
Se realizara un analisis ABC de productos para determinar cual
producto o cuales de ellos se tomaran para realizar la optimizacion de

proceso.
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2: Andlisis ABC de los productos

Producto Unidades  Costo Valor  Participacién Participaciéon TIPO
vendidas unitario vendido unitaria acumulada
Calentadores de brazo 11986 p* 20 239720 33% 33% A
Chompa cuello 2148 55 118140 16% 49% A
redondo
Chaleco cuello V 1895 45 85275 12% 60% A
Poncho para mujer 300 250 75000 10% 70% A
A.B
Gorro Varén 1500 45 67500 9% 80% A
Chompa Varén 1111 40 44440 6% 86% B
Chullo 2000 20 40000 5% 91% B
Guantes 1004 p* 18 18072 2% 94% B
Bufanda 897 20 17940 2% 96% C
Chompa de nifio 598 27 16146 2% 98% C
Calentador de 1321 p* 10 13210 2% 100% C
pantorrillas

*p: pares de unidades

Fuente: Elaboracion propia
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En la temporada 2016 se fabricaron 24760 prendas, como se observa
en el diagrama de Pareto y su tabla correspondiente el principal
producto que se produce son los calentadores de brazo los cuales
forman un 33% del total de la produccion, con 11986 unidades en la

temporada 2016. (Ver anexo 1)

3.2.PROCESO DE PRODUCCION DE PRENDAS TEXTILES

En este punto se hara una descripcion del proceso de fabricacion de prendas
textiles por medio de un flujograma sefialando los departamentos del area de
produccion que forman parte del recorrido, ademas se realizarda un DAP y

finalmente la identificacion de las deficiencias en este proceso.

3.2.1. Descripcion del proceso

El proceso de produccion de prendas textiles comienza cuando se recibe
la orden de produccion por parte del cliente, se solicita el hilado de
alpaca baby segun el volumen de cada orden recibida, se espera
alrededor de 45-90 dias en caso que el actual proveedor no tenga stock
o el color solicitado, seguido pasa por el departamento de tejido y
ennoblecimiento textil, la confeccion es tercerizada y segun el volumen
de produccién se solicita la cantidad de personal para tal, finalmente
pasan todas las prendas por control de calidad de las cuales las
defectuosas son reprocesadas y las que pasan son exportadas a Europa
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Gréfico 4: Flujograma del proceso de produccion.
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Fuente: La empresa

En el proceso de produccion de calentadores se calculan las horas de
tejido se asignan las horas correspondientes a los dos operarios
disponibles y las horas restantes se tercerizan a un costo de 6 ddélares

por hora

3.2.2. Diagrama de analisis del proceso (DAP)

Se realizara un diagrama de analisis del proceso para conocer
detalladamente los procedimientos y acciones que se siguen y se dan al

producir calentadores de brazo de alpaca baby.

Gréfico 5: Diagrama de Analisis de Proceso — DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA WAKA-S TEXTILES FINOS PAGINA 1
DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA Ago-17
PROCESO FABRICACION DE CALENTADORES DE BRAZD METODO
ELABORADO POR  |Aaron Chirinos Cervantes APROBADO POR
C D T SIMBOLOS
ACTIVIDAD | OBSERVACIONES
U | m M O |:'> D DIV ()
1. Almacén de materia prima 1210

1.1. Revision de especificaciones técnicas y de

control de calidad de calentadores de brazo 1000 /‘
1.2 Traslado de materia prima al drea de tejido 20 210 /
2. Tejido 3:34:00
2.1, Preparacion de herramientas y agujas para )A
I3 ejecucidn de tejido. 6:00 |
x .z . . -‘-H-H
2.2 Clasificacion y separacion de materia prima 400 M‘H‘:"‘X
para colocar en maquinaria de tejido. ’ H,,.f“"
2.3.Traslado a la maguina de tejido. 4 1.00 )("f
2.4 Tejido de calentadores de brazo 210:00 ’<
\\
25. Inspeccion de calentadores tejidos de 100
acuerdo a especificaciones )

26. Traslado de calentadores tejidos a
departamento de ennbolecimiento textil

15 200 /
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
EMPRESA Wik A-S TEXTILES FINDS PAGINA 213
DEPARTAMENTO | PRODUCCION FECHA hgo-17
PROCESO FABRICACION DE CALENTADORES DE BRAZO METODO
EII'_.T:BDHADD Aaron Chirinos Cervantes APROBADO POR
C D T SIMBOLOS
ACTIVIDAD OBSERVACIONES
ul|lm M O E> [l D v Ej
3. Ennoblecimiento textil (lavado) 1:24-45
3.1 Preparacian de aditivos y suavizantes )
| pars ellavado Tr:00 A N
3.2 Clasificacidn y separacion de |
calentadores tefidoz en lotes de 30 pares .23 _',,::'"x
3.3, Blmacenamienta provisional de lotes =~
formados 10.00 ‘,.-"X“
—
3.4. Trazlada alavadara industrial 3 115
3.5 Llenado de aguaenlavadaora c.o0 ;a’(/
3.6Vertido de prendas v aditivos en lavadora a20 i(
industrial )
3.7.Lavad
avado 20.00 i\\‘““‘,““
38 Inzpeccidn  del  enncblecida  de
| calentadores 400 :j(
3.9. Trazlado de prendas al drea de secado B 145 }\/
4. Secado 1:00:00 j"f
4.1 Merido de prendas enncblecidaz a _
. ) 10:00
secadorindustrial
4.2 Secado de calentadores de brazo 20:00 )L\
[~
=]
4. 3. Inzpeccidn de secado en prendaz 15:00 \
44 Almacenamiento  provisional  de
10:00
calentadares secos >
4.5 Tra.sla-:lu:- a almacén de productos sin a5 500 >.9:’,..-""’
confeccionar,

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA .
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA WAKA-S TEXTILES FINOS PAGINA 33
DEPARTAMENTO |PRODUCCION FECHA fgo-17
PROCESO FAERICACION DOE CALENTADORES OE BRAZO METODO
EIF.‘LBDHA'DD Aaron Chirinos Cervantes APROBADO POR
ACTIVIDAD = D L SIMBOLOS OBSERVACIONES
e e = inl = vale)
5. Confeccidn 6:28:00
5.1 Almacenamienta provisional S.00 A
5.2 Tra;!ado a proveedor de semicio de an .00 ’)(‘
confeccion
5.3, Confeccidn de calentadores de brazo 360:00 h‘i:
5.4 Traslado de retorno ala planta industrial. 30 500 |
5.5 Almacenamiento provisional 90:00 h_“_}{
. . L~
5.E.Traslado & drea de control de calidad 15 300 }-{"\"
P
6._Control de calidad 3:41:00 S
G.1. Almacenamiento temporal de| 500
zalentadores debrazo )
o
6.2, Inspeccidn del praducto final de acuerdo
a laz especificaciones técnicas v de calidad 210:00
del cliente.
5.5, Traslado al 4rea de acondicionamiento :
) 500
final
7. Acondicionamiento final 4-16:00 ;'{
7.1 Preparacidn de implementos para
- ! ) 13:00
acondicionamiento final
T.2.Acondicionamiento final de producta 2d0:00 ?J'-\
7.3, Traslado a almacén de exportacion 15 300 -
7.4, Almacenamisnto final I

Fuente: Elaboracién propia

En el DAP correspondiente al grafico 5 se observa el procedimiento
detallado de la fabricacion de calentadores de brazo con sus
respectivos tiempos y distancias por actividad y proceso en cada

departamento.

3.2.3. Identificacidén de deficiencias en el proceso

En este punto se identificaran las deficiencias que hay en el proceso,
para realizarlo se tomaran en cuenta tres puntos, las actividades
realizadas, los problemas que se presentan en ella y las causas que
estos originan. Esta identificacion de deficiencias se hace para
analizar y saber que propuestas se plantearan en lo posterior.
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Tabla 3: Identificacién de deficiencias en el proceso

ACTIVIDADES PROBLEMAS CAUSAS
Desorden de formatos, | La causa es la falta de un
documentos de | espacio para cada

Proceso de fabricacién | especificaciones, herramienta, utensilio,

de calentadores de

brazo

utensilios y herramientas
en cada departamento de

la organizacién

documento y formato en los
departamentos y la falta de

organizacion en ellos

Tejido de calentadores

Tiempo perdido en el

Falta de estandarizaciéon de

de brazoy area de ennoblecimiento | procesos y asignacion de

ennoblecimiento textil | textil actividades en cada
departamento

Desconocimiento de |[Falta de un plan de

Tejido y ciertas  funciones vy | capacitaciones y coordinacion
ennoblecimiento textil | operaciones de la|con el fabricante para
de prendas en general | maquinaria de la | programar el ndmero vy

empresa. frecuencia de este tipo de

capacitaciones

Control de calidad y

acondicionamiento final

En medio del proceso de
estos dos departamentos

S€é genera una demora

de

departamentos se

El  personal ambos
turna o

labora en el otro segun el

del producto final innecesaria entre lotes | volumen de produccion para no
de prendas generar lead time

Proceso de fabricacion | Desconocimiento Falta de comunicacion entre

de todas las prendas | eventual de la | departamentos 'y personal

textiles

programacion diaria de

la produccion

respecto a la produccion diaria

Fuente: Elaboracién propia
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Al desarrollar la identificacion de deficiencias en la tabla N° 3 se
encontraron varios problemas, los principales se encuentran en los
departamentos de tejido, ennoblecimiento textil y los dos ultimos de
control y calidad con acondicionamiento final.

3.3.ANALISIS DE LA INFORMACION

3.3.1. Rendimiento de maquina
En la empresa hay una secadora industrial modelo ED-260 y una
lavadora industrial modelo HS-6013, ambas son de marca GIRBAU.
Ambas maquinas no trabajan al 100% debido a que son se emplean
en el ennoblecimiento textil y en ese proceso si bien la capacidad
maxima de la lavadora y la secadora son 14 Kg. Y 14.5 Kg, solo se
realiza este proceso con 5 Kg ya que se necesita que flote la materia
prima, lo cual significa que ambas estarian trabajando
aproximadamente a un 33.3%.
Para el tejido se cuenta con tres maquinas marca Stoll 822 HP, Stoll
502 HP, Stoll adf 32w las cuales tienen un rendimiento actual del 92%
el cual se da por el tipo de materia prima que se usa Yy variable en
cantidad de productos segun las piezas o partes que se fabricaran

3.3.2. Tiempo de fabricacion de un producto
El tiempo de fabricacion de los calentadores de brazo se obtendra
tomando en cuenta el tiempo que demora en cada proceso, los cuales
se detallan en el siguiente cuadro, los recuadros anaranjados se
toman como tiempo que demora por cada calentador y los verdes se

toman como que ambos son una unidad es decir un par.
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Tabla 4: Tiempo de fabricacion del producto

TIEMPO DE
PROCESO CANTIDAD | TIEMPO(MIN) [ TOTAL: | FABRICACION
DEL PAR

TEJIDO 3,5 7
ENNOBLECIMIENTO | LAVADO 20 20

TEXTIL SECADO 20 20

1
1
74
CONFECCION | 2 ] 6 12
1
1

CONTROL DE CALIDAD 7 7
ACONDICIONAMIENTO FINAL 8 8

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo de fabricacion total de cada unidad es de 76 minutos
tomando en cuenta que en el proceso de ennoblecimiento textil

pueden entrar hasta 30 pares a la vez

3.3.3. Cumplimiento de 6rdenes de produccién
El cumplimiento de 6rdenes de produccion se da semestralmente,
estas son fijadas tanto para la estacion de verano como para la de

invierno y su cumplimento es del 100%.

3.3.4. Cantidad y costo de mermas

En este punto del andlisis de data se examinara que cantidad de
merma va acumulandose a lo largo de todo el proceso de produccion
y también el valor de tal para ver como y de qué manera influye en los
costos que se manejan en la organizacion.

En el siguiente cuadro se detallara la cantidad de merma en Kg.
correspondiente a los meses de abril a setiembre del afio 2016
respectivamente para poder hallar el costo de este desperdicio.
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Grafico 6: Cantidad de merma Abril — setiembre 2016
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Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 5 se especifica la cantidad exacta de merma de la tabla 6,

desde abril hasta agosto del afio 2016

Tabla 5: Cantidad de merma mensual de abril a setiembre del afio 2016

MES CANTIDAD
Abril 49.04 Kg
Mayo 60.72 Kg
Junio 46.96 Kg
Julio 75.28 Kg
Agosto 18.16 Kg
Setiembre 15.84 Kg

Fuente: La empresa

Las mermas en la empresa son alrededor del 8% del total de materia
prima comprada, lo cual significaria que es de un aproximado de 266
Kg la cual tendria un costo de 8911 dodlares (S./30297.4) considerando
gue el Kg. de materia prima (hilado) esta en promedio 33.5 doélares.
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3.3.5. Cantidad y costo de horas extras y servicio de confeccion
La cantidad de horas extras se detallan en una tabla a continuacién
de los ultimos 18 meses, el costo por hora es de S./ 10.20 y el total en

el cuadro que se encuentra a continuacion.

Tabla 6: Cantidad de horas extras (oct 2015 — mar 2017)

MES Y Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun
ANO 15 15 15 16 16 16 16 16 16

Cantidad | 68 72 57 61 38 44 60 262 244

de horas

MES Y Jul Ago Set Oct Nov Dic Ene Feb Mar
ANO 16 16 16 16 16 16 17 17 17

Cantidad [ 213 254 81 53 52 61 62 42 49

de horas

Fuente: La empresa
Elaboracién propia

Tabla 7: Costo de horas extras por mes (oct 2015 — mar 2017)

MES Y Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun
ANG 15 15 15 16 16 16 16 16 16
Costo 693,6 | 734,4 | 581,4 | 622,2 | 387,6 | 448,8 | 612 | 2672,4 | 2488,8

por mes

de H.E

MES Y Jul Ago Set Oct Nov Dic Ene Feb Mar
ANO 16 16 16 16 16 16 17 17 17
Costo | 2172,6 | 2590,8 | 826,2 | 540,6 | 530,4 | 622,2 | 632,4 | 428,4 | 499,8

por mes
de H.E

Fuente: la empresa

Elaboracién propia
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Gréafico 7: Costo de horas extras de los Ultimos 18 meses

Costo horas extras
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Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en el grafico 7 y en las tablas 6 y 7 respectivamente
la mayor cantidad de horas extras se dan en los meses de mayo, junio,
julio y agosto, sumando un total de S./ 9924.6, esto debido a que son
los meses que tienen el indice de producciéon mas altos durante el

afno.
Servicio tercerizado de confeccion
En la temporada 1 (afio 2016) la empresa contabilizo 3595.80 horas

de servicio de confeccién de la produccion total tal como se detalla en
el graficon® 8
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Gréfico 8: Horas de confeccion temporada 1 (2016)

Abr-16 May-16  Jun-16 Jul-16 Ago-16

Abr-16 May-16 | Jun-16 Jul-16 Ago-16
Horas| 151.2 916.4 849.6 631.7 843.1

Fuente: Elaboracién propia

El costo del servicio de confeccion es de S./ 10.2 por hora siendo asi
S./ 36677.16 el costo total de la temporada 2016 tal como se muestra
en el grafico N°9 de manera detallada.

Gréafico 9: Costo de horas extras de los ultimos 18 meses

Costo de servicio de confeccion temporada 2016

$/10,000.00 S./ S/9,347.28
/5,000.00 5./ 8665.92 S./ 5/8,599.62

S/8,000.00
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S$/6,000.00
S$/5,000.00
S/4,000.00
S/3,000.00
S/2,000.00
S/1,000.00 S./ S/1,542.24

S/-

S./ S/6,443.34

S./ S/2,078.76

Abr-16 May-16 Jun-16 Jul-16 Ago-16 Set-16

Abr-16 May-16 Jun-16 Jul-16 Ago-16 Set-16
Seriesl| S/1,542.24 S/9,347.28 S/8,665.92 S/6,443.34 S/8,599.62 S/2,078.76

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.6. Costo de mano de obray hora hombre
En las tablas 8 y 9 respectivamente se dan a conocer los costos de
mano de obra de las personas que trabaja en la empresa con un
sueldo fijo durante el afio 2016 y el aflo 2017 que aumentaron los

trabajadores en diferentes &reas.

Tabla 8: Costo mensual de la mano de obra 2016

Hasta el afio 2016

Area Cantidad | Sueldo Total

Tejido 2 1350 2700

Lavanderia 6 1000 6000

Control de calidad 2 1200 2400
Otros (acabados,

administrativos) 3 1000 3000

14100

Fuente: elaboracion propia

Tabla 9: Costo mensual de la mano de obra 2017

Desde el afio 2017
Area Cantidad | Sueldo | Total
Tejido 2 1350 | 2700
Lavanderia 9 1000 | 9000
Acabados finales. 8 1200 | 9600
Administrativos .. 1000 | 1000
22300

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 10: Costo Hora hombre por departamento

Sueldo en Dias Horas | Costo H-Hen S./
Departamento S./ laborables | diarias
Tejido 1350 26 8 6.49
Ennoblecimiento textil 1000 26 8 4.81
Control de calidad 1200 26 8 5.77
Otros (acabados, administrativos) 1000 26 8 4.81

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10 se detallan los sueldos de los operadores al junto con los
dias laborables al mes y el periodo de trabajo, con el fin de poder hallar

el costo de H-H en cada departamento.

Grafico 10: Costo de la mano de obra de los ultimos 18 meses

MANO DE OBRA ULTIMOS 18 MESES
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Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en el grafico 10 se detalla el egreso mensual de
mano de obra de los afios 2016 y 2017, pudiendo observar que a partir
de este afio el total de sueldos aumentaron debido al aumento de

personal en 7 personas.
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3.3.7. Costo de energia empleada
El costo de energia empleada en la empresa se divide en dos partes
para su medicion, en el consumo de la maquinaria y el consumo

administrativo y se detalla el consumo

Gréfico 11: Costo de consumo de energia de los ultimos 18 meses

COSTO DE CONSUMO DE ENERGIA
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Fuente: La empresa

Elaboracion propia

El consumo administrativo siempre sera menor, pero es constante a
comparacién del de la maquinaria que es variable pero mucho mayor
entre mayo y enero del 2017 que son los meses de temporada y de

mayor produccion.

3.3.8. Cantidad y costo de materia prima.

En la temporada del afio 2016 se compré un total de 3325 Kg. De
hilado de alpaca baby a un precio promedio de $ 33.5 por Kg., lo cual
significaria que se hizo una inversion total de $. 111387.5 distribuida

de la siguiente manera desde abril hasta setiembre de ese mismo afio.
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Gréfico 12: Cantidad de hilado de alpaca baby temporada afio 2016
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Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en el grafico 12 el mes en el que hubo mayor
requerimiento de materia prima fue en Julio y el menor en agosto
debido a las pocas ordenes de produccion que dan en ese mes por el

tiempo y ser casi fin de temporada.
Se tomaron los costos totales de materia prima de los dltimos 18
meses desde octubre del afio 2015 hasta marzo del afio 2017, se

detallan en la siguiente tabla

Tabla 11: Costo mensual de materia prima ultimos 18 meses

Mes y Abr May Jun Jul Ago Set
afio 16 16 16 16 16 16
Costo S./69820.7 S./86450.1 | S./66859.3 | S./107179.9 | S./25855.3 | S./22552.2

Fuente: La empresa

Elaboracion propia
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Gréfico 13: Costo total de materia prima
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Fuente: Elaboracién propia

Se concluy6 que, del rango de meses sefialado, octubre del afio 2015,
febrero del afio 2016 y abril del 2016 han sido los meses en los que
se han incurrido en mayores costos debido a que los pedidos de
hilado demoran entre 45-90 dias 0 mas cuando la demanda es mayor

y para prevenir se pide meses antes de la época de produccion.

3.3.9. Costo deinsumos de fabricacion

Para la produccién de calentadores de brazo y prendas en general se
requieren insumos los cuales los Unicos fijos son las piezas de
repuesto de cada maquinaria para evitar paradas de produccion y
mantenimientos innecesarios durante la temporada, los demas
insumos tales como los cierres, botones, etiquetas, aditivos,
suavizantes, agujas y empaques son variables de acuerdo al volumen
y cantidad de pedidos. En el afio 2016 el costo total de insumos de
fabricacion fue de $ 20398.45 los cuales se detallan en el siguiente
cuadro.
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Tabla 12: Costos de insumos fijos y variables temporada 2016

MES COSTO

Insumo Tipo Abril | Mayo ‘ Junio | Julio ‘ Agosto | Setiembre | En$ EnS./
Repuestos|  Fijo $10376.75 $10,376.75 | $/35,280.95
Etiquetas | Variable 92.48 113.15 87.59 140,76 33.97 29.62 § 497.57| 8/ 1,691.74
Cierres Variable 196.33 24112 186.48 297.54 7212 62.29 § 1,036.28] 5/ 3,501.35
Suavizante | Variable 340.72 413.64 322.32 518.10 125.22 109.23 | § 1,834.23] 5/ 6,236.38
Aditivos | Variable 734.37 902.15 697.48 1118.76 270.11 233.60 | & 3,956.48 5/13,452.03
Agujas Variahle 171.10 209.14 162.52 260.53 63.87 5342 |$ 920.56| 5/ 3,129.90
Empagues | Variable 32549 400.98 31051 496.13 118.88 10460 |5 1,756.59] 5/ 597241
TOTAL $20,398.46 | 5/69,354.76

Fuente: La empresa

Elaboracién propia

Como se puede observar en la tabla 12 se detallan los costos por mes
de la temporada 2016, los cuales se dividen en fijos y variables siendo
el costo fijo de $ 10376.75 es decir S./35280.95 y el variable de $
10021.71 es decir S./ 34073.82. En el siguiente cuadro se detalla el

costo de cada uno de los insumos por cada mes de temporada.

Grafico 14: Costo de insumos temporada 1 en délares

Costos de insumos variables temporada 2016
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Fuente: La empresa

Elaboracién propia
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En el gréfico 14 se observa que Julio es el mes que mas insumos se
han utilizado en la fabricacion de prendas textiles debido a que es el
mes que mayor demanda hubo de pedidos y mas hilado de alpaca
baby entro al proceso de produccion. El costo total variable de estos
insumos es de S./ 34073.81 y el fijo que corresponde a los repuestos
de maquinaria por temporada es de S./ 35280.95 siendo el total de S./
69354.76

3.3.10. Costo de reproceso de prendas

El costo de reproceso es uno solo para las prendas fallidas y es de $
3.5, actualmente el porcentaje de productos para reprocesar es del

4%, en la tabla 13 se detalla:

Tabla 13: Costo de prendas reprocesadas

Prendas producidas 24760]
% de prendas para reprocesar A%
Total de prendas para reproceso 990.4
Costo unitario en dolares 5 3.50
Costo total en dolares 5 3,466.40
Costo total en 5./ 5/. 11,785.76

Como se observa en la tabla 13 el total de prendas producidas en el
afio 2016 son de 24760 prendas siendo 990.4 las que se van a
reprocesar con un costo total en délares de $3466.4 equivalente en
soles a S./11785.76.
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3.4.ANALISIS DE CAPITAL HUMANO

Para llevar a cabo el andlisis de capital humano en la organizacion se opt6
por la recoleccion de datos principalmente de todo el personal del
departamento de produccién de la organizacion, estableciendo asi una
metodologia de recoleccién, un cronograma de todo el proceso y actividades
a realizar, la metodologia de procesamiento de datos y finalmente el andlisis
de los resultados obtenidos los cuales seran de gran ayuda en esta

implementacion.

3.4.1. Metodologia de recoleccion

Los siguientes pasos son el procedimiento que se ejecutara para

recolectar, analizar y procesar los resultados de las encuestas.

= Presentacion ante la gerencia en la cual se explicara la finalidad
de esta herramienta y la utilidad que tiene.

= Designacion de fechas especificas y horario para realizar las
encuestas al personal establecido.

= Evaluacion del cuestionario por parte de la empresa para
levantar observaciones y posteriormente ser aprobado.

» Levantamiento de informacion por medio de la encuesta

» Procesamiento y analisis de datos.

= Obtencién de resultados y andlisis de ellos

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Cronograma de trabajo

DIA
ACTIVIDADES 112(3/4/5(6|7|8|9|10(11|12|13|14

Presentacion ante la gerencia en la cual se
explicard la finalidad de esta herramienta y
la utilidad que tiene.

Designacion de fechas especificas vy
horario para realizar las encuestas al

personal establecido.

Evaluacién del cuestionario por parte de la
empresa para levantar observaciones y

posteriormente ser aprobado.

Levantamiento de informacion por medio
de la encuesta

Procesamiento y analisis de datos.

Obtencidn de resultados y andlisis de ellos

Fuente: Elaboracion propia

3.4.2. Metodologia de procesamiento de datos
Para realizar la recoleccién de datos se escogieron como poblacion a
todos los operadores y personal involucrado en el &rea de produccion
la cual comprende cada uno de sus departamentos.
Debido a que el numero de datos fue reducido se us6 Microsoft Excel
para analizarlos, se tabularlos y se procesarlos.
Se realiz6 un analisis del contexto global y se obtuvo los resultados,

gue se presentan en tablas y graficos.

3.4.3. Informacion obtenida
En el punto 3.4.4 se dara una breve resefia de los cuadros y los
graficos de cada una de las preguntas junto con la explicaciéon del

resultado de cada una de ellas.
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3.4.4. Encuesta
La encuesta que se aplico al personal del departamento de
producciéon estuvo conformada por 12 preguntas, las cuales se

sefialan a continuacion.
- ¢Cuales son las condiciones de trabajo en el area de produccion de la
empresa?
Las Condiciones de trabajo en una empresa textil es importante debido a que de
ello depende cuanto como y cuando se va producir y tanto la eficiencia como la

eficacia en los procesos que se llevaran a cabo al fabricar los productos finales.

Tabla 14: Condiciones de trabajo en el area de produccion

Cantidad %
Continuo 20 100,00%
Discontinuo 0 0,00%
Por Productividad 0 0,00%
Por 6rdenes de produccion 0 0,00%
Por temporada 0 0,00%
Otros 0 0,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 15: Condiciones de trabajo en el area de produccién
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B Continuo
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100.00%

Fuente: Elaboracién propia
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En la empresa el tipo de trabajo si bien en cierta temporada alcanza un pico
maximo de produccidn es continuo ya que ademas de sus principales clientes en

Europa cuenta con clientes locales y la fabricacion de prendas es constante.

- ¢Qué factores cree que alteran o cambian el tiempo de fabricacion del
producto?

Es importante identificar los factores que alteran y cambian el tiempo de
fabricacion de un producto ya que de ahi debe partir el planeamiento de la
produccion

Tabla 15: Factores que alteran o cambian el tiempo de fabricacion

Cantidad %
Temporada de invierno (alta) 6 30,00%
Escasez de materia prima 1 5,00%
Falta de operarios 7 35,00%
Falta de capacitacion en personal de produccion 6 30,00%
Mal estado de la maquinaria 0 0,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracién propia

Grafico 16: Factores que alteran o cambian el tiempo de fabricacion
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Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede apreciar en el grafico y tabla anteriores la principal causa es la
falta de operarios ya que son lo piezas clave en la produccion y esto va ligado
con a segunda causa que es la falta de capacitacion en el personal actual al igual

gue en los nuevos.

- ¢Cudl es la principal causa de los problemas del area de produccién que se

presentan en la empresa?
La causa de los problemas que se dan en el proceso productivo de la empresa
va de la mano con las necesidades primarias ya que el déficit de la primera

conlleva a estos problemas.

Tabla 16: Causa de los problemas en el area de produccion.

Cantidad %
Falta de personal capacitado 7 35,00%
Falta de materia prima 1 5,00%
Maquinaria en mal estado 0 0,00%
Acumulacion de 6rdenes de produccion 10 50,00%
Incumplimiento de proveedores y/o terceros 2 10,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 17: Causa de los problemas que se presentan en el area de

produccion
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Fuente: Elaboracion propia
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Se concluye que el principal problema en el area de produccion es la
acumulacion de ordenes, lo cual va ligado principalmente a la falta de personal

capacitado y eso al tiempo como se observo en el cuadro anterior.

- ¢Con que frecuencia se da mantenimiento a la maquinaria de la empresa?

El mantenimiento de la maquinaria es algo que se debe tomar muy en cuenta
porque sifallan a causa de falta de mantenimiento puede haber grandes pérdidas
econdémicas ya sean por la calidad del tejido o del ennoblecimiento lo cual
afectaria el producto final o una parada de planta que perjudicaria mas que todo

por los tiempos de entrega de las 6rdenes.

Tabla 17: Frecuencia se da mantenimiento a la maquinaria de la

empresa.
Cantidad %
Nunca 0 0,00%
Correctivo 0 0,00%
Predictivo 0 0,00%
Preventivo 0 0,00%
Predictivo 20 100,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 18: Frecuencia se da mantenimiento a la maquinaria de la

empresa.
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Respecto al mantenimiento de la maquinaria de la empresa se observa que no
hay ningun problema ya que se les da los mantenimientos correspondientes,
ademas de que hasta ahora no han sufrido desperfectos, aunque la mitad de

ellas son nuevas.

- ¢Cudl es el principal requisito para poder realizar el planeamiento de la

produccion?

Los requisitos para ejecutar el proceso productivo en la empresa son en su
mayoria indispensables, los cuales se han tomado en cuenta para saber cuél es

el mas importante de ellos.

Tabla 18: Principal requisito para realizar el planeamiento

de la produccion.

Cantidad %
Contar con la cantidad de personal adecuado 9 45,00%
Materia prima suficiente 3 15,00%
Tiempo 4 20,00%
Maquinaria en buen estado 0 0,00%
Contar con suficiente personal de tercerizacion 4 20,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 19: Principal requisito para realizar el planeamiento

de la produccién.

M Contar con la cantidad
de personal adecuado

0.00%

B Materia prima
suficiente

m Tiempo
20.00%

B Maquinaria en buen
estado

15.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar que el requerimiento de personal adecuado es el principal

requisito y va de la mano con el tiempo que es también importante para no fallar

en las fechas de entrega de las 6rdenes de compra del cliente en el extranjero.

- ¢Cudles cree que sean los factores que pueden alterar el cumplimiento de

ordenes de produccion?

Es importante identificar los factores que pueden alterar o cambiar los tiempos

de entrega a los clientes para evitar las demoras en entrega y conservar la

puntualidad en la empresa.

Tabla 19: Factores que pueden alterar el cumplimiento de 6rdenes

de produccion.

Cantidad %
Sobrecarga laboral 4 20,00%
Fallas en la maquinaria 1 5,00%
Falta de personal 7 35,00%
Incumplimiento de terceros (Confeccién) 5 25,00%
Escasez de materia prima 3 15,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 20: Factores que pueden alterar el cumplimiento de 6rdenes

de produccion.
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Fuente: Elaboracién propia
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La falta de personal es el factor mas resaltante que influye mas en el tiempo de

entrega de una orden de produccion que en el cumplimiento de tal y es la que

debe ser tomada como prioridad junto con el incumplimiento de terceros de

confeccion.

- ¢A su parecer cuales son los costos de mas altos en la empresa durante el

proceso?

La identificacion de los costos mas significativos es importante para saber cuales

son sus causas y saber que partes tomar en cuenta al implementar el Lean

Manufacturing en el proceso de fabricacion de calentadores de brazo.

Tabla 20: Costos mas altos en la empresa durante el proceso

Cantidad %
Energia 4 20,00%
Materia prima 1 5,00%
Mano de obra 8 40,00%
Horas extras 7 35,00%
Residuos y mermas 0 0,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 21: Costos mas altos de la empresa durante el proceso

M Energia

W Materia prima
M Mano de obra
B Horas extras

M Residuos y mermas

Fuente: Elaboracién propia
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Los costos en los que mas se han incurrido han sido en los de horas extras del
personal debido al volumen de 6rdenes de produccion y con la aplicacién de

Lean Manufacturing se planea reducirlos lo mas que se pueda.

- ¢Qué conocimiento tiene de los procedimientos de fabricacion que se dan

en la empresa?
Medir el conocimiento que tiene cada persona en el area de produccion sobre el
proceso de fabricacion de prendas textiles y su labor es parte de la aplicacion de

la filosofia L.M.

Tabla 21: Conocimiento de procedimientos de fabricacién en la

empresa
Cantidad %

Amplios 5 25,00%
Muchos 11 55,00%
Regulares 4 20,00%
Pocos 0 0,00%
Ninguno 0 0,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 22: Conocimiento de procedimientos de fabricacién en la

empresa.

0.00%-_0.00%

B Amplios
B Muchos
M Regulares

M Pocos

® Ninguno

Fuente: Elaboracién propia
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El 55% de los empleados tiene conocimiento del proceso de fabricacion a un
nivel aceptable y otro 25% a un nivel amplio, aunque el ideal es que el 100% los

tenga se debe tomar mayor atencion en el 20% que los tiene a un nivel regular.
- ¢Qué problemas se presentan en la época de mayor demanda?

El andlisis de los problemas que se presentan en la temporada de mayor

demanda es necesario para identificar el mas critico y de ahi partir para poder

mejorar la eficiencia en la produccién de calentadores de brazo.

Tabla 22: Problemas que se presentan en la época de mayor

demanda
Cantidad %

Falta de personal 7 35,00%
Escasez de materia prima 3 15,00%
Incumplimiento de proveedores y/o terceros de

confeccion 2 10,00%
Fallas en la maquinaria 0 0,00%
Sobrecarga laboral 8 40,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracién propia

Grafico 23: Problemas mas frecuentes que se presentan al realizar

el plan de produccién.

M Falta de personal

M Escasez de materia prima

= Incumplimiento de
proveedores y/o terceros
de confeccidn

M Fallas en la maquinaria

Fuente: Elaboracion propia
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Segun el grafico 23 se concluye que el mayor problema es la sobrecarga laboral
debido a la falta de personal que es el segundo problema que se manifiesta, pero
también se debe tomar en cuenta la falta de capacitacion constante que se
necesita para poder mejorar.

- ¢En qué magnitud cree que mejore el proceso de produccidn si se capacita
con mas frecuencia al personal?

La mejora de la produccion o de algunos de sus procesos son sinénimo de una
inversion por parte de la empresa, pero siempre se debe hacer un analisis sobre

el impacto que causara y en qué medida mejorara o traera beneficios a tal.

Tabla 23: Magnitud de mejora en el proceso por capacitacion en el

personal
Cantidad %

Significativa 15 75,00%
Moderada 5 25,00%
Mediana 0 0,00%
Leve 0 0,00%
Ninguna 0 0,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 24: Magnitud de mejora en el proceso por capacitacion en
el personal

0.00% —, — 0.00% 0.00%
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Fuente: Elaboracion propia
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Segun el grafico 24 y tabla 23 va ser significativo el impacto en el proceso
productivo si se capacita al personal, ya que en este rubro hay cambios

constantemente y el recurso humano debe estar al tanto de cada actualizacion.

- ¢A su parecer cual es el o los recursos mas importantes en la produccién

de prendas textiles?
Identificar el recurso més importante en la empresa es necesario ya que es el
cual se va a optimizar y se analizara para mejorar le eficiencia en la produccién

y sobre todo en la linea de calentadores de brazo.

Tabla 24: Recursos mas importantes en la produccion de textiles

Cantidad %
Personal 5 25,00%
Maquinaria 1 5,00%
Sistema de Planeamiento 4 20,00%
Materia prima 3 15,00%
Tiempo 7 35,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracién propia

Grafico 25: Magnitud de mejora en el proceso por capacitacion en

el personal

M Personal
B Maquinaria

m Sistema de
Planificacién
5.00% ® Materia
prima
B Tiempo

Fuente: Elaboracién propia
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Los recursos mas valiosos en la empresa son el tiempo y el personal

respectivamente, los cuales estan relacionados e interactian entre si ya que una

reduccion de tiempo o mejora en el dependera del personal y su capacidad de

hacerlo.

- ¢Qué recursos considera que son mal utilizados dentro del area de

produccion

Los recursos mal utilizados o con mayor merma seran los primeros en ser

analizados para poder mejorar su eficiencia como lo es el caso de la maquinaria

o de la materia prima.

Tabla 25: Recursos mal utilizados dentro del area de produccion

Cantidad %
Personal 7 35,00%
Maquinaria 0 0,00%
Sistema de planificacion 3 15,00%
Materia prima 2 10,00%
Tiempo 8 40,00%
TOTAL 20 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 26: Recursos mal utilizados dentro del area de produccion

M Personal

B Maquinaria

m Sistema de
planificacion

B Materia prima

m Tiempo

Fuente: Elaboracion propia

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA .
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

Este resultado se debe a que hay falta de conocimientos y de capacitacion en
recurso humano ya que estan vinculados el tiempo con el personal con el 40% y

35% respectivamente y entre los dos se forma el 75% de recursos mal utilizada

3.5.MEDICION DE INDICADORES
En la siguiente medicion de indicadores a partir de las variables dependientes
e independientes junto con sus sub variables e indicadores se consideraran
las mediciones actuales de cada indicador propuesto junto con su respectiva

interpretacion

Tabla 26: Medicidn de indicadores

SUB VARIABLES | INDICADORES MEDICION INTERPRETACION
ACTUAL
RR. HH NUmero de De los 20 Solo hay 14 personas
personal obreros solo 14 | capacitadas debido a que
capacitado estan las otras 7 personas son
capacitados nuevas y esta pendiente su
capacitacion
MANUFACTURA Cantidad de Se elaboraron | Se elaboraron 11986 pares
prendas 11986 pares de de calentadores
fabricadas calentadores de utilizdndose
brazo en la aproximadamente 1098 Kg
Gltima de materia prima
temporada.
EQUIPOS Rendimiento de De las 6 Las lavadoras trabajan al
Magquinaria maquinarias 33% debido a que se
solo 2 realiza en ellas el
funcionan al ennoblecimiento textil y
33% por norma | para que sea 6ptimo solo
del debe llenar el 33% de su
procedimiento, capacidad (5 Kg.)
pero todas
estan
operativas y al
100%

PROCEDIMIENTOS | Cantidad de Actualmente Se encontraron acciones
procedimientos hay 2 dentro de la cadena de
en cada procedimientos procedimientos que
proceso que se generan demoras

complementan innecesarias y se puede
y se encuentran | reducir costos a través de
en diferentes su mejora y modificacion
departamentos
COSTO Cantidad y Las mermas La cantidad de las mermas
costo de son del 8% y su fueron de 266Kg. que
mermas costo por cada equivalen a $ 8911
kilo de merma
es de $335
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Cantidad y El costo de las Este costo corresponde a
costo de horas | horas extras en cada una de los
extras el area de departamentos de

produccion de
los dltimos 18
meses es de S./

produccion excepto la de
confeccion que es
tercerizada e

18084,6 independiente de las
demas respecto a este
punto.
Costo de mano El costo de En el afio 2017 aumento el
de obra mano de obra | personal de 13 personas a
hasta el afio 20 personas en el area de
2016 esde S./ produccién
14100 por mes
y a partir del
afio 2017 es de
S./ 21300
Costo de El costo de Comprende el costo de los
energia energia de los | Ultimos 18 meses tanto de
empleada ultimos 18 uso industrial como el de
meses es de S./ administrativos.
27012.51
Cantidad y La cantidad El costo de los 3325 Kg fue
costo de utilizada de de $ 33.5 por Kg; es decir

materia prima.

materia prima
en el afio 2016
es de 3325 Kg
y su costo fue
de $111387.5

$111387.5

TIEMPO

Tiempo de
fabricacion de
un producto

El tiempo de
fabricacion del
producto es de

76 minutos

(par)

Es el tiempo que se
encuentra en total al pasar
por los 4 procesos de
fabricacion

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 la medicion de los indicadores junto con su interpretacién y se
concluy6 que en la mayoria de ellos se puede proponer una mejora para la
optimizacién en la produccion de calentadores de brazo.

3.6.PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Luego de haber realizado el analisis del proceso de data y capital humano se
lograron identificar los siguientes problemas
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los nuevos operarios

Bajo rendimiento de la
lavadora industrial en
algunos procesos especificos

Maquinaria

Fuente: Elaboracion propia

Esquema 2: Diagrama de Ishikawa

Material Medio (Entorno)

Falta de sefializacion en
algunos departamentos

Ambiente de trabajo
desorganizado

Ausencia de una manual
de proedimientos para
su estandarizacion

Ausencia de un plan de
accion para el alcance de
objetivos propuestos

Cuellos de botella

Método

Deficiencias en
el proceso de
produccion
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De estos problemas que se han identificado en el diagrama de Ishikawa

los més resaltantes y que engloban varias de las causas son los

siguientes:

Tabla 27: Problemas identificados en el proceso

de produccion en la ubicaciéon de herramientas,

insumos, materia primay

DEFICIENCIA PROBLEMA DESCRIPCION
Desorganizacion en cada No se han establecido El personal de todos los
departamento del area lugares fijos para la departamentos durante y después

del proceso productivo no tienen

un lugar fijjo para guardar sus

procedimientos en cada

departamento de la

empresa herramientas, insumos, materia
producto final prima, desechos etc. , lo cual
genera desorden en el ambiente

laboral
Falta de estandarizacién Cuello de botella entre La falta de estandarizacion de
y de un manual de departamentos procedimientos causa malestar en

el area de produccién debido a
gue algunas veces el personal de
un departamento realice las
funciones del otro.

de produccion algunos detalles de las
especificaciones técnicas
de los productos y de los

procedimientos

empresa
Falta de comunicacién Desconocimiento del La falta de comunicacién entre los
K trabajadores de cada
entre el personal del area personal respecto a ]

departamento del é&rea de
produccion en la empresa causa
demoras innecesarias 0 retraso
en la ejecucion de ciertos

procedimientos.

Falta de capacitacion en

el persona| nuevo y de Bajo rendimiento de las
conocimiento en el uso | Maquinarias de la empresa

de las maquinarias.

El rendimiento actual es de 33%
aproximadamente, pero se puede
aumentar a un 40% sin alterar las
propiedades de este proceso,
pero no se aplica por falta de
conocimiento en el personal que la
opera

Dead time en el proceso | Numero de departamentos

de produccién excedentes

Existencia de tiempo muerto en
medio de dos departamentos los
cuales se pueden fusionar y
reacondicionar debido a que sus
actividades son similares.

Fuente: Elaboracién propia
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En el anterior cuadro se sefialaron los principales problemas que afectan
la produccion de calentadores de brazo junto con su interpretacion, los
cuales se tomaran en cuenta en el siguiente capitulo para la aplicacion

de Lean Manufacturing.
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CAPITULO IV: APLICACION DE LEAN MANUFACTURING

En este capitulo 4 se definird el plan que se llevara a cabo para mejorar los
problemas identificados que se presentan y que se vera reflejado en una reduccién

de tiempo, distancias y costos en la empresa.

4.1. METODOLOGIA
Para la correcta aplicacion de Lean manufacturing en esta organizacion se
seguira con una serie de pasos los cuales comprenden primero identificar la
cadena de valor mediante el VSM , el cual ayudara a solucionar todos los
problemas que se han identificado en el punto 3.6 mediante el diagrama de
Ishikawa y el cuadro de las deficiencias mas resaltantes que influyen
significativamente en el proceso de fabricacién de calentadores de brazo,
ademas de disefiar el sistema de produccion Lean en el cual se realizaran
pruebas piloto en cada departamento del area de produccién de acuerdo a la
técnica 0 metodologia que se aplicara en ellos entre las cuales estan la
aplicacién de las “s”, la aplicacion de la técnica Hoshin Kanri, creacion vy
aplicacion de un plan de capacitaciones para el personal y la creacion de un
manual de procesos para la estandarizacion de estos en cada departamento

del area de produccion

4.2.APLICACION DE VSM EN LA PRODUCCION DE CALENTADORES DE
BRAZO.

Para evaluar la producciéon de calentadores de brazo utilizaremos el mapeo

de procesos llamado también VSM por sus siglas en inglés (Value Stream

Mapping).
Al ejecutar esta herramienta podremos identificar todo el flujo de procesos y

acciones necesarias en este caso para | produccion de calentadores de brazo

desde que son hilado hasta que llega al cliente final.
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Otro de los objetivos principales de aplicar el VSM es identificar los
desperdicios que se presentan o generan a lo largo del proceso, en este caso

especialmente de tiempo y recursos.

Se iniciara el analisis realizando un mapeo de procesos actual enfocado
principalmente en los departamentos que tienen cuellos de botellas y
sobrecarga laboral en temporadas de alta produccién y seguido se realizara
un mapeo de procesos a futuro, en los cuales se estableceran las propuestas
para la reduccién de desperdicios.

Para poder hacer el VSM se realizaron visitas a la planta textil donde se
fabrican y se evalué cada departamento, ademas de observar a los operarios
en sus puestos de trabajo y realizando sus funciones.

El objetivo de lo mencionado anteriormente principalmente es la reduccion de
tiempo por medio de la redistribucién algunas acciones entre el area de tejido
y de lavado, cambiar el momento en que se realizan los procedimientos
previos al comienzo de la produccion y la modificacion de la ejecucion ciertos

procesos.
Con esta optimizacién se busca reducir el costo de horas extras los cuales
representan gran parte mas que todo de un gasto que se puede mejorar
ordenando el sistema de produccion.

4.3.SITUACION ACTUAL
Se debe evaluar la cadena de procesos que se da actualmente en la
produccién y tomar en cuenta los que tienen demoras, cuellos de botella o
sobrecarga laboral y toman mas tiempo de lo debido.

4.3.1. VSM proceso actual

Para la realizaciéon del VSM se tuvieron en cuenta las siguientes

consideraciones:
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Tipo de prenda: Se tienen como clasificacién general la tabla en la
gue se realizd el analisis ABC, esto segun su clasificacion y tipo de
prenda. Para el desarrollo de esta tesis se selecciond la produccion
de calentadores de brazo por tener una demanda representativa por

parte de los clientes en el extranjero.

DESARROLLO DE VSM:

INFORMACION DE CLIENTES

Demanda total: 11986 pares por temporada de 6 meses

1998 pares al mes
134 |otes al mes
Turnos de trabajo: 1
Horas semanales d trabajo:48 horas
N° dias x mes: 25 dias
Método de pedido: Email y/o via telefonica
Periodicidad de envios: 1 ves al mes
Numero de clientes afio 2016: 16
1 Lote: 15 pares de calentadores/30 calentadores
Peso en g de cada calentador: 45g

TIEMPO DISPONIBLE POR DIA (TDD)

1 turno X 8 horas diarias x 60 min. /hora= 480 minutos/dia

DEMANDA DIARIA DE CLIENTES (DDC)

1998 pares al mes/25 dias por mes= 80 pares/ dia

TAKT TIME (T.T)

Tiempo disponible por dia
Demanda diaria de clientes

TAKT TIME (T.T) = =6 min/par
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CLIENTES

ZON

QUIITICENAL

ALMACEN

-

/\

I\I;II;(-)I-\E/::E:EIS 'ai ORDEN DE PEDIDO Gerente general ¢ GRDENES DE COMPRA
(HILADO) O
Takt time:
(480 min*dia/80 pares*dia)=6min/par
En pares: 19P8| pares/mes
En Kgs.:179.82 Kg/mess
CONTROL DE ACONDICIONAMIENTO
TEJIDO LAVADO SECADO CONFECCION CALIDAD FINAL
2 3 3 - 2 3
N S \S)] O \S) \&)] O O
T.C=7 min TC=20 min TC=20 min T.C=12 min/par T.C=7 min/par T.C=8 min/par
ALMACEN T.C.P=12 min T.C.P=12 min T.C.P=5min T.C.P=0 min T.C.P=5min T.C.P=8min
-:> Lot=30 pares -:d Lot=30 pares -:-___} Lot=30 pares -:-:> Lot=30 pares m Lot=30 pares -_____} Lot=30 pares
T. Disp: 28800s T. Dips: 28800 s T. Dips: 28800 s T. Dips: 28800 s T. Dips: 28800's i j T. Dips: 28800 s
T.0=95% T.F=95% T.F=95% T.F=100% T.F=100% T.F=100%
30 pares 180 pares 180 pares 180 pares
5 dias 0.29 0.083 dias 2 dias 2 dias 0.225 dias
7m 20m 20m 12m 7m 8m

Fuente: Elaboracién propia
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4.4 PROPUESTAS DE MEJORA

Las propuestas que se aplicaran para el VSM actual son la metodologia de las
5“s”, un plan de capacitaciones, la técnica Hoshin Kanriy la mejora de procesos
las cuales van dirigidas principalmente en los departamentos de tejido, de
ennoblecimiento textil y las de acondicionamiento final y control de la calidad.
A continuacion, se describe cada una de ellas.

4.5.DESARROLLO DE LAS PROPUESTAS

45.1. Metodologia de las 5 “s”
45.1.1. Implementacion de Seiri (CLASIFICACION)

En el siguiente grafico s explica el proceso de implementacion de la

primera “s” (Seiri).

Grafico 27: Pasos para laimplementacion de Seiri

Identificacion de elementos innecesarios

Registro de elementos innecesarios

Lugar de identificacién

Plan de reubicacion o eliminacidon de elementos innecesarios

Control e informe final del proceso

Fuente: Elaboracion propia
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1) Identificacion de elementos innecesarios:

En este primer paso para la implementacion de Seiri se
identificardn todos los elementos inservibles e
innecesarios en los departamentos de Tejido y
Ennoblecimiento textil.

Este primer paso se aplica también a productos
inutilizables ya sea porque caducaron o se estropearon
y que se han ido acumulando en algun espacio del

almacén de materia prima.

2) Registro de elementos innecesarios
El segundo paso de este proceso consta de hacer una
lista de los elementos innecesarios ya identificados en
el primer paso. En este paso se utilizara un formato de
registro (tarjeta roja) en el cual se detallar4 el nombre
del elemento, su uso o descripcion, la cantidad y el
problema detectado, este formato sera el mismo para
los dos departamentos y el registro debera ser llenado
y firmado por el encargado de cada uno de ellos. (Ver

anexo 2)

3) Lugar de identificacion
En esta parte del proceso se determina un lugar o
deposito especial para estos elementos innecesarios ya
identificados para posteriormente reubicarlos o sino

desecharlos permanentemente.

4) Plan de reubicacion o eliminaciéon de elementos
innecesarios
Después que se tienen agrupados todos los elementos
inservibles e innecesarios se trasladen a una nueva
ubicacion fuera de la planta que en coordinacién con la
gerencia general se acordé que sera en el patio trasero

de la planta el cual no tiene uso alguno actualmente.
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En el caso del departamento de ennoblecimiento textil
se contratara una EPS que recoja semanalmente los
residuos, aditivos y productos vencidos para evitar su

acumulacion.

5) Control e informe final
Finalmente, el representante de cada uno de los
departamentos se encargara realizar un informe final
dirigido al gerente general para que pueda ser

comunicado a los encargados de la implementacion.

45.1.2. Implementacion de Seiton (ORDEN)
En el siguiente gréafico se explica la implementacion de la segunda

“s” (Seiton)

Gréfico 28: Pasos para laimplementacion de Seiton

Supervision -
Sefializacion de
ubicaciones.

Orden general y
estandarizacion

y control
HIE]

Fuente: Elaboracion Propia

1. Orden general y estandarizacion:
El orden es el primer y mas importante paso en lo que
refiere a la estandarizacion ya que es necesario que
todo esté en un lugar adecuado para poder aplicar la

estandarizacion a nivel de procedimientos en este caso
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de los departamentos de tejido y ennoblecimiento textil

y realizarlos de una misma manera.

2. Supervision y control visual:
Este control se dard principalmente por los
representantes de cada uno de los departamentos
respectivos con el fin de informar el lugar de cada uno
de los productos por medio de un mapa de distribucién
y rutas, ubicacion de elementos innecesarios, en cuanto
a sustancias la ubicacion de residuos, aditivos,
utensilios de limpieza, etc.

3. Sefializacion de ubicaciones:
En cuanto a la marcacién y sefializacién todos los
lugares de cada producto y elementos necesario estara
sefalizado y en cuanto a la prioridad del orden de los
productos al momento de clasificacion se tomara en
cuenta el analisis ABC ya realizado.
El método que se empleara de sefalizacion y

marcacion constara de:

e Sefializacion de almacenaje temporal de productos
en cada uno de los departamentos en los que se
aplicara esta “s”

e Sefializacion de los lotes formados y tipo de
producto en el area de tejido, segun el analisis ABC
ya realizado.

e En cuanto a las herramientas y equipos se
designara un lugar y se sefializard para su
ubicacion.

e Sefializacion del area y ubicacién de elementos

inservibles y no necesarios.
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45.1.3. Implementacion de Seiso (LIMPIEZA)

En el siguiente gréafico se sefiala el proceso de implementacion de

la tercera “s” (Seiso).

Grafico 29: Implementacion de Seiso

Implementacion
y establecimiento
de Seiso

Jornada de higiene y Conservacion de

limpieza la limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Para poder establecer correctamente la tercera “S” (Seiso),
es necesaria la coordinacion de una jornada de higiene y

limpieza entre las areas propuestas y gerencia general.

Al término de la jornada de limpieza en las areas de tejido
y ennoblecimiento textil se deberan conservar limpios los
ambientes en que se vaya a aplicar esta “s” siguiendo el
procedimiento y pasos necesarios, posteriormente se

inspeccionaran para su evaluacion.

A continuacioén, se detallan los pasos de la implementacion
de Seiso:

e Camparfa o jornada de limpieza.

Esta jornada de limpieza al ser realizada bajo la

implementacion general de las 5 “s” contribuira a la
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creacion de un estandar de como realizarla en cada

uno de los departamentos en que se aplique.

e Conservacion de la limpieza.
Después de que se realiza la jornada de limpieza se
procede con la conservacion y continuidad de ella
para poder estandarizarla y pasar a la

implementacion de Seiso.

e Implementacion de Seiso.
Al implementar esta “s” se procedera a retirar todos
los desechos, polvo y suciedad de cada uno de los
departamentos de la empresa, especialmente en

tejido y ennoblecimiento textil.

Esta ultima fase seré realizada por los trabajadores
de cada departamento y como parte de la propuesta
también esta mejorar el aspecto de los ambientes y
darle un mantenimiento a todos los elementos que
lo requieran ya sea pintandolos como es el caso de
las paredes o algunos elementos que por el tiempo

se noten desgastados.

Finalmente, una vez implementado el Seiso se
inspeccionara diariamente cada uno de los
departamentos por sus respectivos encargados al
inicio y final de la jornada laboral y sera
documentado por una cartilla de evaluacion. (Ver

anexo 3).
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45.1.4. Implementacion de Seiketsu
(ESTANDARIZACION)

En el grafico 30 se muestra el proceso de implementacion de la

cuarta “s” (Seiketsu)

Grafico 30: Implementacion de Seiketsu

Asignacion de

Estandarizacion actividades a los
responsables

Integracion de las 3
primeras "s" en las

actividades
I ENES

Fuente: Elaboracién Propia

e Estandarizacion

Se empieza por homogeneizar el cumplimiento de
todo lo acordado y definido en las anteriores “s” y
mejorarlo habiendo comprobado previamente que

se realizo y se aprobo.

e Asignacién de actividades a los responsables

Para que se cumplan las 3 primeras “s” cada uno de

los empleados que laboran en los departamentos y

“an

areas que se aplicaran las 5 “s” deben conocer y

saber como, cuando, donde y cémo hacerlo. Las
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siguientes herramientas se pueden utilizar para

controlar y mejorar este paso.

» Formato de trabajo de limpieza y orden en
cada uno de los departamentos en que se
aplicaran las 5 “S”. (Ver anexo 3)

» Registro de avance de cada “s” en cada uno
de los departamentos en que se
implementara. (Ver anexo 4)

» Programa de eliminacibn de fuentes de
contaminacion, areas de acumulacién de
elementos innecesarios.

13

e Integracion de las 3 primeras “s” en las
actividades rutinarias.

Esta ultima parte del proceso se refiere a que todos
los estandares de clasificacion, orden y limpieza ya
desarrollados los debe adaptar de forma natural
cada persona que trabaje en los departamentos en

gue se aplican.

45.1.5. Implementacion de Shitsuke (COMPROMISO Y
DISCIPLINA)

En el gréfico 31 se sefiala el proceso de implementacion y

consolidacion de la quinta “s” (Shitsuke).
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Gréfico 31: Implementacién de Shitsuke

Compromiso por

Continuidad de parte del

recurso humano

Consolidacion

la disciplina

Fuente: Elaboracion Propia

e Continuidad de la disciplina
La disciplina a diferencia de las “s” anteriores no
puede medirse de alguna manera, pero se puede
diferenciar cuando esta presente en los trabajadores
y personas que forman parte del area de trabajo a
través de su buena conducta en el desarrollo de las
otras 4 “s”.

e Consolidacién
Para consolidar Shitsuke constantemente se debe
mantener los conceptos de cada una de las “s”
anteriores dentro de cada colaborador ya sea por
medio de capacitaciones o charlas que promuevan

esta ultima “s”.

e Compromiso por parte de la gerencia general
EL compromiso de la gerencia general se resume en
brindar las condiciones necesarias y todos los
recursos para que se pueda implementar esta “s” de
la cual depende que perduren las demas. Dentro de
sus responsabilidades tiene:
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e Brindar todos los recursos para la implementacion
de cada una de las “s”.

e Motivar durante todo el proceso a los participantes
de esta implementacion.

e Participar en las auditorias de progreso de las 5 “s”

e Instruir al personal de la empresa sobre los

principios de esta metodologia

45.1.6. Auditoria interna y evaluacion

Al término de la implementacion de las éareas
propuestas se hara una valorizacion y evaluacion
tomando como criterios el significado de cada una
de las “s”. Respecto a la auditoria final sera llevada
a cabo por parte del gerente general y la evaluacion

por cada aspecto sera entre 0 y 5.

45.1.7. Anélisis de resultados de prueba piloto aplicada

Para realizar el andlisis de resultados se desarrollé
una prueba piloto en cada departamento de la
organizacion simulando todo el proceso de las “s”
durante una semana y se tomaron los tiempos y se
saco el promedio de ellos para realizar los siguientes

calculos.
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Tabla 28: Ahorro generado por la disminucién de tiempo de busqueda de

herramientas, aditivos y otros insumos

Tiempo de Tiempo Total Total
Observacion | Cantidad | bisqueda de | total de anual anual
de herramientas, | busqueda | (minutos) | (horas)
operarios aditivos y (minutos)
empaques
Antes 2 12 24 7512 125.2
TEJIDO  "pespués de 2 3 6 1878 | 313
las 5 “s”
Antes 9 17 153 47789 796.48
ET Después de 9 5 45 14085 | 234.75
las 5 “s”
Antes 8 13 104 32552 592.53
ACABADOS "roc i iés de 8 ) 32 10016 | 166.93
FINALES las 5 “s”

Fuente: La empresa

Elaboracién propia
En la tabla 28 se observa la diferencia de horas
hombre antes y después de aplicar la metodologia
de las 5“” en cada departamento, siendo la
reduccion de tiempo en el departamento de tejido de
93.9 horas, en el departamento de ennoblecimiento
textil 561.73 horas y en el de acabados finales 425.6
horas, es decir S./609.41, S./2701.92 y S./2455.71
respectivamente en termino de costos, el cual hace
un total de S./5767.04.

4.5.2. Plan de capacitaciones

Al haber identificado los problemas del proceso de produccion en el
punto 3.6, se llegé a la conclusiébn que uno de los problemas mas
resaltantes en la fabricacion de calentadores de brazo y demas tipos de
prendas es la falta de capacitacion del personal del area de produccion.
En el punto 3.5 de medicién de indicadores el primero de ellos sefala la
falta de capacitacion en el personal nuevo que es alrededor del 30%
respecto a todo el proceso productivo de fabricacion, deberes normas y

procedimientos de la empresa y la del 70% restante que se encuentra
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pendiente respecto a algunas actualizaciones en el proceso y nuevas
técnicas en la programacion de la maquinaria.

Por tal motivo es necesario implementar un plan de capacitaciones
estandarizado para todos los operarios del &rea de produccién el cual

sera ejecutado en un plazo de 6 meses.

Es importante tener en cuenta los siguientes conceptos al planear y
ejecutar esta propuesta de mejora:

Capacitaciéon: Consiste en un actividad planeada y basada
en las necesidades reales de una empresa u organizacion y
orientada hacia un cambio en los conocimientos, habilidades
y actitudes del colaborador. (Vara, 2013)

Ignorancia: Es la falta total o parcial de conocimientos sobre
cualquier aspecto o tema, que mantiene al hombre en una
ceguera triste e infrahumana que lo aleja de toda ubicacién en
el @mbito social y en el campo del conocimiento en el que se
desarrolla la persona. (Vara, 2013)

Obsolencia: Es la situacion que resulta de poseer un
conocimiento atrasado, inservible, un conocimiento que
estrictamente no puede orientarse hacia productivos
resultados. (Vara, 2013)

Segun Alfonso Siliceo Aguilar, las etapas de un proceso légico

de la funcion de capacitacion son:

» Diagnostico de necesidades

Esta etapa conocida también como analisis situacional de la
empresa, ha sido desarrollada en el capitulo Il de esta
investigacion, obteniendo asi los resultados que permitiran
desarrollar y llevar a cabo correctamente la propuesta del plan

de capacitacion.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

[}
TESIS UCSM — DE SANTA MARIA

» Planeamiento

La etapa de planeacion nos permitira identificar el fin que tiene
el programa de capacitaciones, ademas de fijar el objetivo
general y los objetivos especificos con los cuales se pretende
solucionar y acabar con los problemas ya identificados en el

analisis situacional de la empresa.

45.2.1. Objetivo general:

El objetivo general de este plan de capacitaciones
propuesto es incrementar la eficiencia, productividad y
calidad de los productos en la empresa a través del
cambio de conocimientos, habilidades y actitudes de
los colaboradores, en este caso los operarios del area
de produccién con el fin de reducir los costos de

produccion

45.2.2. Objetivos especificos:

¢ Reducir los costos de mano de obra y/o servicios.

e Mejorar la comunicacion entre los departamentos que
forman el area de produccion.

e Promover el seguimiento del manual de funciones de
cada persona y su respectivo puesto de trabajo.

e Disminuir del indice de desperdicios del proceso
productivo.

e Practicar las cualidades mas importantes como
puntualidad en todas las circunstancias que se

presenten en la empresa.
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452.3. Definicién de contenidos de educacion

necesarios, método y forma de instruccion.

A continuacion, se detallan las técnicas que se aplicaran en el
plan de capacitaciones que se llevara a cabo en la empresa,

estas son:

e Ponencias: Esta técnica basica es la mas importante
ya que es la permite transmitir los conocimientos e
intercambiar informacién de una persona a otra durante
la realizacién de esta.

e Medios audiovisuales y didacticos: Esta técnica se
complementa con la primera ya que consta de la
utilizacion de material audiovisual como videos e
imagenes junto con material didactico impreso de
acuerdo a cada tema. Este método se considera
importante ya que el aprendizaje visual es mucho méas

efectivo que los demas.

e Simulacion de procesos y programacion: Esta
técnica va especialmente dirigida al personal de los
departamentos de ennoblecimiento textil y tejido los
cuales cuentan con maquinaria y consiste en la
correccion de procedimientos al momento de evaluar el

uso y/o programaciéon de la maquinaria.

Seguido se identificaron los contenidos necesarios y de interés
gue se incluirdan en el plan de capacitaciones, todos estos
designados por el gerente general junto con su asistente y el
asistente SIG. Dentro de los contenidos se encuentran los

siguientes puntos:
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e Induccién de personal nuevo:
Segun el departamento del area de produccion al que
ingresa en el cual se le indican los procedimientos
propios de dicho departamento y las normas a cumplir

en general.

e Técnicas de programaciéon y procedimientos en el
departamento de tejido:
Tipos de maquina, disefio de cada tejedora, Materia
prima con que se trabaja, proceso de fabricacion de
calentadores de brazo, tiempo y cantidad de materia
prima por cada tipo de prenda, reconocimiento y
actualizaciones del software de control que se utiliza,

etc.

e Procedimiento y técnicas utilizadas en el
ennoblecimiento textil:
Uso de la lavadora industrial, tipos y cantidad de aditivo
segun la prenda a fabricar, numero de prendas a
ennoblecer segun su tipo y procedimiento, uso de la
secadora industrial, reconocimiento de capacidad de

cada una de las maquinas segun el tipo de prenda, etc.

e Procedimiento y técnicas en el area de acabado y
acondicionamiento final:
Como llevar a cabo el control de calidad de cada tipo
prenda correctamente, reconocimiento de defectos en
el producto, conocimiento como acondicionar el

producto final para su exportacion, etc.
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e Charlas de seguridad:
En esta charla se dara a conocer los diferentes riesgos
y peligros en el area de trabajo tanto en el area

administrativa como la de planta

e Procedimientos administrativos:
Proceso de adquisicion de materia prima, contratacion
de terceros para los procesos de confeccion vy tejido,

nuevas contrataciones, etc.

e Comunicacioén en el trabajo:
Como estar comunicados, métodos y coordinacion
entre los departamentos que conforman el area de

produccion

4.5.2.4. Designacion de responsables y duracién de

cada punto dentro del plan de capacitaciones.

Después de reunirse el gerente con el asistente SIG y el
asistente de gerencia se determinaron a las siguientes
personas, dias y horarios para llevar a cabo cada tipo de

capacitacion.

e Las capacitaciones de hombre nuevo e induccion al
trabajo seran realizadas por el Gerente general 1 semana
antes de que el nuevo trabajador comience sus labores,
es decir antes de que termine el mes anterior al que el
trabajador comenzara a laborar.

e El asistente de gerencia llevara a cabo las capacitaciones
de comunicacion Optima en el ambiente laboral y charlas
de seguridad los dias viernes de cada semana

e Las capacitaciones que involucran el desarrollo de
técnicas y funciones seran dictados por el asistente SIG
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junto con la persona encargada de cada departamento ya
mencionado los dias 1 y 16 de cada mes.

e Las capacitaciones dadas por el representante de la
marca GIRBAU y STOLL sera de forma una vez a fin de
mes, previa coordinacion del dia tanto con el personal de

ennoblecimiento.

Tabla 29: Cantidad de horas de Capacitacion por mes

Tipo de Horas por Numero de Numero total
capacitacion capacitacion capacitaciones al de horas
mes
Induccién y 3.00 1.00 3.00
hombre nuevo
Comunicacién 1.00 5.00 5.00
optimaenel ALy
charlas de
seguridad
Desarrollo de 2.00 2.00 4.00
técnicas y
funciones en el
departamento
(individual)
Capacitaciones de 5.00 1.00 5.00
ennoblecimiento
dada por GIRBAU
y STOLL
Numero total de | 17.00/14.00/9.00
horas al mes

Fuente: Elaboracion Propia

-------- Personal nuevo
-------- Personal de E.T y tejido
-------- Personal administrativo, acabados finales, etc.

El total de horas de capacitaciéon serd en promedio 17 pudiendo
variar si no hay personal nuevo en el mes que se dicta o de la
cantidad de semanas o dias viernes que trae cada mes, todos
los temas propuestos de seguridad y comunicacion en el
ambiente laboral seran repetitivos para que el personal los
adapte a su ambiente de trabajo mientras que los de
procedimientos, ennoblecimiento y tejido seran variables y

dependeran de la produccion, productos y de las
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actualizaciones que vayan surgiendo respecto al software de
programacion y de la maquinaria utilizada.
45.2.5. Establecimiento y analisis de resultados
obtenidos

Al aplicar el plan de capacitaciones se analizardn los
resultados dentro de los cuales estan principalmente la
reduccion de 4% a 2% y consecuentemente los costos
respecto a los productos defectuosos como se detalla en la
tabla 30

Tabla 30: Ahorro generado por la disminucién de productos

defectuosos y reproceso en el departamento de tejido

Sin LM Con LM
Prendas producidas en la temporada 24760 24760
Porcentaje de prendas para reproceso 4% 2%
Total de prendas para reproceso 990,4 495,2
Costo unitario en 5 de reproceso 3,5 3,5
Costo total de reproceso en § 3466,4 1733,2 |Ah0rr0 ens | 1733,2 |
|C05t0 total de reproceso en soles | 11785,76 3892,88 |Ah0rr0 en solesl 5892,38 |

Fuente: Elaboracion propia

Gracias a la capacitacion via online de GIRBAU se ha logrado
aumentar la eficiencia de la lavadora industrial, en conjunto
con el cambio de proveedor de materia prima ya que al tener
menos humedad se pueden aplicar otras configuraciones para
el ennoblecimiento y mayor numero

Tabla 31: Eficiencia en el departamento de ennoblecimiento textil.

ConP.C | SineC
Pares de calentadores de brazo fabricados 11986
Eficiencia de lavadora industrial en ET 33% 40%
MNumero de calentadores por lote 30 36
Minutos de ennoblecimiento por cada lote 67 Costo H-H en soles
MNumero de lotes en total 400 334 4.81
Total de minutos por temporada 26800 22378 Haras
Diferencia de minutos 4422 73.7
Ahorro enS.f 354.50

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en los resultados de las tablas 30 y
31 el plan de capacitaciones genera un ahorro en la reduccion
de productos defectuosos de S./5892 y en 73.7 horas hombre
durante el proceso de ennoblecimiento textil lo cual equivale a
S./354.50.

4.5.3. Aplicacion de la técnica Hoshin Kanri
45.3.1. Desarrollo y evaluacion del plan de accién

Siguiendo el procedimiento y el orden de las etapas ya
mencionadas anteriormente se implementard esta metodologia

en la organizacion.

A continuacion, se muestran la planificacion Hoshin que se

propuso para la organizacion.

Desarrollo de habilidades y capacidad del recurso humano

Es importante el desarrollo de las capacidades del personal tanto
administrativo, asi como de éareas, principalmente de produccion.
Este desarrollo ademas de mejorar la eficiencia y rendimiento de la

organizacion.

Reduccién de costos operativos
El constate crecimiento anual de la empresa y exigencia de los
clientes obliga a la organizacion a reducir sus costos eliminando

todo tipo de desperdicios y despilfarros.

Consolidacion de los procedimientos de seguridad

La seguridad en la organizacion es la base del bienestar de todo el
personal y en parte de la proteccion del medio ambiente y calidad
en general. Por eso todas las personas que conforman la
organizacion y laboran en ella deben adaptarse a los planes
sistematicos de seguridad para evitar y/o minimizar tanto accidentes

como incidentes en esta.
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Como se puede observar en el anterior cuadro se sefialan tres
“Hoshin” basados en los lineamientos de la gerencia, los cuales

reflejan las areas y partes de la empresa en que se aspira a lograr
los objetivos que se plantearan. En el siguiente cuadro se
sefialaran los planes de la gerencia general respecto a los

grandes lineamientos del cuadro anterior.

Desarrollo de habilidades y capacidad del recurso humano
» Evaluar el grado y estado de capacitacion de todo el personal de
la empresa y la relacion de esta con las necesidades de la
organizacion.
» Desarrollar y realizar un plan de capacitaciéon optimo que
promueva la productividad y la calidad en los procesos de

produccion.

Reduccién de costos operativos
» Analizar minuciosamente los costos que se dan en la empresa
» Buscar las formas mas eficientes de trabajo en el area de
produccion para mejorar los procedimientos actuales para evitar

todo tipo de desperdicios.

Consolidacion de los procedimientos de seguridad
» Capacitar al personal en las hormas de seguridad acordes al tipo
de industria y actualizar las normas internas de la empresa.
» Creacion y/o modificacion de lugares y ambientes de trabajo que
sean seguros y agradables tanto para los trabajadores como para

algun eventual visitante como clientes o auditores.

A continuacion, se muestran los diversos planes de la
metodologia tanto para el gerente general como para el asistente
de gerencia y el asistente SIG.
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Tabla 32: Plan de accién de Hoshin Kanri para el gerente general

Hoshin

Elementos claves

Acciones
concretas

Responsable

Objetivo

Reduccion de costos operativos

Evaluar nuevos proveedores de
servicios, implementos y materia

prima

Negociacién constante y
cotizaciones con
candidatos

Gerente general

Evaluacion de requisitos
de proveedores actuales
y candidatos

Asistente de
gerencia

Realizar 1 convocatoria al
mes de proveedores de
implementos mes

Incorporar un nuevo paquete de
magquinaria de ennoblecimiento

Estudio de factibilidad

Establecimiento de
resultados

Gerente general

Reduccion de demoras y
cuellos de botella en el
area de secado y lavado
industrial.

Creacion de lugares y ambientes de trabajo
mas seguros

Tomar como objetivo el "cero

accidentes"

Capacitar a todo el
personal del area de
produccién

Revisar accidentes e
incidentes pasados

Asistente SIG

Realizar 2 capacitaciones
al afio

Realizar 2 capacitaciones
al afio

Actualizar los procedimientos y
documentacién de seguridad.

Contratacion de
asesoramiento de un
especialista en el tema

Gerente general

1 auditoria/afio para
levantamiento de
observaciones.

Fuente: La empresa

Elaboracion propia
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Tabla 33: Plan de accién de Hoshin Kanri para el asistente SIG

Hoshin

Elementos claves

Acciones concretas

Responsable

Objetivo

Cero accidentes

Capacitacion al personal

Plan de capacitacion

Ejecucion del plan

Asistente SIG

1 vez/afio

4 veces / mes

Revision de incidentes,
accidentes y la causas de ellos

Recopilacion de datos

Analisis desde el punto de
vista cientifico

Difusién de hallazgos

Asistente SIG

3 veces/ afio

Capacitacion del personal
de "cero accidentes"

Ejecucion del plan de
capacitacién

Estudio y difusion del plan de
capacitaciones

Todo el personal de la
organizacién

100% del personal
(20 personas)

Planteamiento de mejoras

Todo el personal de la
organizacion

1 sugerencia/persona
cada trimestre

Fuente: La empresa

Elaboracion propia
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Como se puede observar en los cuadros anteriores se van realizando disminuyendo
la jerarquia organizacional y en las columnas de los cuadros destacan los siguientes
elementos

e El Hoshin relevante para cada caso

e Los componentes del plan de accion

e Las acciones concretas

e Los responsables asignados para el cumplimiento de las

acciones

e El objetivo medible y que debe de lograrse.

Una herramienta importante en esta metodologia es el circulo de Deming
o también llamado ciclo PDCA (Plan-do-Check-Act) debido a que en su
primera etapa “P” de planeamiento es donde entra en accién esta
metodologia, este ciclo sera aplicado y expresado a lo largo del plazo

establecido en el cronograma de la metodologia.

Gréfico 33: Circulo de Deming

? |

» ®

Fuente: (Deming, 2013)

Posteriormente se explicara el cronograma y equipo de gestion de la

implementacion de Hoshin Kanri en el punto 4.7 y 4.8 respectivamente.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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45.3.2. Desarrollo y evaluacion de plan de accién

Para desarrollar esta propuesta una vez ya establecidos los
planes de accion se procede a la evaluacion de cada “Hoshin”
propuesto. El primero y mas importante es respecto a los
proveedores tanto de insumos como de materia prima y de
servicios, refiriéndose al servicio de confeccidbn que se
realizado por terceros. En las siguientes tablas se detalla el
costo y de materia prima, servicio de confeccion y de insumos

junto con el ahorro generado.

Tabla 34: Reduccién de costos de materia prima aplicando

H.K
Temporada afio 1 | Temporada afio 2 | Temporada afio 3
Cantidad M.prima en K.g. 3325 3990 4788
Precio x Kg actual Proveedor 53350
Precio x kg nuevo Proveedor 531.83

Costo total de M.P actual proveedor | 5/ 378,717.50 | 5/. 454 461.00 | 5/. 545,353.20
Costo total de M.P nuevo proveedor | 5/ 359,781.63 [ 5/ 431,73795 [ 5/ 518,085.54
Ahorro 5/ 18,935.88 | &/. 22,723.05] &/. 27,267 66

Fuente: La empresa

Elaboracion propia

Como se observa en la tabla 34 al evaluar los proveedores de
Hilado de baby alpaca el nuevo proveedor ofrece el hilado a
un 5% menos del precio con la condiciébn de que todas las
ventas concretadas sean pagadas por adelantado sin opcién
al crédito. Este proveedor fue elegido en la evaluacién debido
a que la torsion del hilado que produce tiene diferente angulo
y otro sentido proporcionando asi una mejor finura, ademas
gue tiene 1% menos humedad que el actual reduciendo asi
también el costo de mermas y desperdicio durante la

produccién.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 35: Reduccion de costos de mermas actual y

después de implementacién de Hoshin Kanri

Mermas y desperdicios

% actual proveedar

% nueva proveedor

Humedad

b%

5%

Hilachas y pelusas

%

2%

Tempaorada afio 1 Temporada afio 2 | Temporada afo 3
Cantidad M.prima en K.g. 3335 3090 4788
Porcentaje mermas y desperdicios actual B
Porcentaje mermas y desperdicios nuevo Th
Costo de actual 8/. 30,297.40 &/ 36,356.88 | &/. 43,628.26
Costo de mermas despues de implementacion | §/. 16,510.23 | 5/. 31,812.27] 5/. 38,17472
Aharro 5/. 378718 | &/. 454151 | 5/. 5,453.53

Fuente: La empresa

Elaboracion propia

En el anterior cuadro se observa el ahorro por la reduccion del
1% en las mermas es de S./ 3787.18 en la primera temporada
con tendencia a aumentar los siguientes afios siendo el ahorro
total de 3 temporadas de S./ 13785.32

En la tabla 36, se detalla la reduccion de costos por el servicio
de confeccion el cual tiene un costo actual de S./ 10.20 la hora,
en la propuesta se evalu6 un proveedor que puede
proporcionar el personal necesario a un costo de S./9.70 con
la condiciébn de firmar contrato por 2 afios mas tanto de

invierno como la de la linea de verano.

Tabla 36: Reduccién de costos de servicio de confeccion

Temporda l | Temporada 2 | Temporada 3

Horas de confeccion 35958 4314 96 51774952
Precio x hora actual proveedor | 5/ 10.20
Precio x hora nuevo proveedor | 5f 970

/. 36,677.16 | 5/. 4401258 |5/. 52,815.11
5/ 3487926 | 5/. 4185511 |5/. 50,226.13
2,157.48 | 5/. 2,588.98

Costo total Actual proveedor

Costo actual nuevo proveedor
Ahorro s/ 173780 5/

Fuente: Elaboracién propia

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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En el cuadro anterior se observa que el costo por hora se ha
reducido en 0.50 soles lo cual influye en el costo total
notablemente reduciéndose en S./ 6544.76 a lo largo de 3

temporadas.

Aplicando el primer Hoshin a los proveedores de los insumos
de produccion se encontré un proveedor que trabaja con otras
organizaciones del rubro y provee etiquetas empaques y
bolsas personalizadas junto con los utensilios como agujas,
suavizantes y aditivos. Este proveedor puede trabajar con la
empresa a un 5% menos del precio en total siempre y cuando
se pague por adelantado, al contado y con contrato renovable
por cada afio (temporada de invierno y verano). En el siguiente
cuadro se detallan los costos variables y la reduccion de ellos
con el precio del nuevo proveedor los fijos son permanentes
debido a que son repuestos que STOLL y GIRBAU les da a

sus usuarios es el menor en el mercado.

Tabla 37: Costo de insumos propuesto por el proveedor
elegido

MES COSTO
Insumo Tipo Abril Mayo ‘ Junig | Julio ‘ Agosto | Setiembre En$ Ens./
Repuestos | Fijo $10376.75 $ 10,376.75| 5/35,280.95
Etiquetas | Variable 8346 10749 8.21 1330 .7 B4 5 a30f8/ Lsn
Cierres | Variable 9.33 229.06 17716 283.04 h8.51 5318 |5 826.28|S/ 2,809.35
Suavizante | Variable 323.68 39771 306.20 452.20 118.96 103.77 | $ 1,74252| §f 592456
Aditivos | Variable 037.63 8704 062.61 1062.83 256.61 0192 |§ 3,758.66) /1277943

§

5

5

Agujas | Variable | 16254 198,58 154,39 U750 60.67 50.75 s7asa| s/ 29742
Empagues | Variable | 30921 380,93 294,99 ik 11294 99,37 1668.77| §/ 5,673.80
TOTAL 19,897.37| 5/67,651.07

Fuente: La empresa

Elaboracién propia

En el cuadro podemos observar los costos ya reducidos por
mes de toda la temporada 1 (afio 2016) y su costo total que es
S./67651.07 el cual refleja ese 5% en una reduccién de
S./1703.9.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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4.5.4. Aplicacion de mejora por medio de la creacion de un manual de

procedimientos

454.1. Implementacion del mejoramiento de procesos

Esta propuesta de mejora se desarrollara en base a las
deficiencias de los procesos en la produccién de calentadores
de brazo del punto 3.2.3.

Para la mejora de los procesos en los que se aplicara se
realizard la presentacion de manuales de procedimientos
elaborados para la organizacion junto a los respectivos
diagramas de flujo anexados.

Los siguientes procesos que estdn dentro de los
departamentos de tejido, ennoblecimiento textil, control de
calidad y acondicionamiento final formaran parte de esta

optimizacién de tiempo en este caso:

45.4.2. Manuales de procedimiento propuestos

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL DEPARTAMENTO DE
TEJIDO

Observacion: Clasificacién y separacion de calentadores
tejidos

Debido a los cuellos de botella que se forman en el departamento
de ennoblecimiento textii se aplicara esta mejora de
procedimientos y su manual que se complementaran con la
implementacioén de las 5 “s”.

Esta mejora se basa en ordenar las prendas que salen del tejido
y segun su tipo y orden agruparlas en lotes, en el caso de los
calentadores de brazo en grupos de 30 cada uno, enumerando
los lotes posteriormente, con esta accion se complementa al

“an

orden de la metodologia de la 5 “s” que también se aplicara y se

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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elimina el almacenaje temporal de productos desordenados en el
departamento de ennoblecimiento textil junto con el tiempo extra
gue demoraba el personal de esta &rea formando los lotes, todas
estas acciones con el fin de disminuir los cuellos de botella y
sobrecarga laboral que se forman principalmente en este
departamento.

Es necesario plantear un nuevo manual de procedimientos para

él tejido, el cual se presenta a continuacion. (Ver anexo 8)

Imagen 1. Manual de procedimientos de tejido

UAL DE PROCEDIMIENTOS

PRIMERA VERSION

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL DEPARTAMENTO DE
TEJIDO

Observacion: Preparacion y llenado de agua y suavizantes en

lavadora industrial

El departamento de ennoblecimiento textil es en el que mas
problemas se presentan debido a la sobrecarga laboral que hay
ahi generando asi cuellos de botella a causa del desorden y del
estado de cdmo llegan las prendas del departamento de tejido.

La mejora de este procedimiento esta ligada a la del
procedimiento anterior ya que, al disminuir la sobrecarga laboral
en este departamento, en el nuevo manual de este procedimiento
se puede observar que los operarios en lugar de clasificar y armar
los lotes de prendas pueden revisar las especificaciones técnicas
e ir preparando la maquinaria del area de lavado para comenzar
con el proceso tan pronto como vayan llegando los lotes de

prendas.

A continuacion, se muestra en la Imagen 2 el manual de

procedimientos para el ennoblecimiento textil. (Ver anexo 9)

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Imagen 2: Manual de procedimientos de ennoblecimiento textil

JAL DE PROCEDIMIENTOS

PRIMERA VERSION

Aprobado por: Gerencia general
Fecha: 14 de marzo de 2018

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL DEPARTAMENTO DE
ACABADOS FINALES

Observacion: Fusion de los procesos de control de la calidad

y acondicionamiento final en uno solo

La mejora de este procedimiento consiste en fusionar dos
procesos y juntar el personal de control de calidad con el de
acondicionamiento final en un solo departamento llamado
acabados finales en el cual todo el personal tendrd conocimiento
de ambas actividades y podra realizarlas, esto en conjunto con el
plan de capacitaciones ya propuesto que se ejecutara y con el fin
de que se elimine el almacenamiento temporal y el tiempo de
traslado de las prendas que se acumulan entre el control de
calidad y el acondicionamiento final y asi ser mas eficiente y
mejorar los tiempos y tener menos demoras 0 algun posible cuello
de botella en la dltima etapa. Al fusionar estos departamentos el
representante de este sera el que anteriormente fue en el
departamento de control de la calidad. En la imagen 3 se puede
observar la portada del manual para este departamento. (Ver
Anexo 10)

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Imagen 3: Manual de procedimientos de acabados finales
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4.6.VSM PROCESO PROPUESTO
Como resultado de la implementacion y desarrollo de las propuestas se

realizar4 un VSM propuesto con el fin de mostrar los cambios y las mejoras

respecto a los desperdicios de cada uno de los pasos (procesos).

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Esquema 4: VSM propuesto del proceso

Control de produccion

PROVEEDOR DE
MATERIA PRIMA
(HILADO)

() ()
DEMANDA:
En pares: 1998 pares/mes
En Kgs.:179.82 Kg/mess

N/

ALMACEN

/\

Fuente: Elaboracion propia

\ wa Gerente general — (’)RDENES‘DE COMPRA
ORDEN DE PEDIDO L\
I‘ A\
\&) .
Takt time:
(480 min*dia/80 pares*dia)=6min/par
Manual de
procedimiento
Plan de
A capacitacione
Plan de Plan de
capacitacione capacitacione
Aplicacion
l b de 5 IISII
Aplicacién ApI|caglcin
de5“s” S des5”s
4 ACABADOS
TEJIDO LAVADO SECADO CONFECCION FINALES
2 5 4 - 8
\&) \&) \® \® \O)
T.C=7 min TC=20 min TC=20 min T.C=12 min/par T.C=11.5 min/par
T.C.P=8 min T.C.P=9 min T.C.P=5min T.C.P=0 min T.C.P=0min
Y e BRI s P o ) o )
T. Disp: 28800's T. Dips: 28800's T. Dips: 28800 T. Dips: 28800's T. Dips: 28800's
T.F=95% T.F=95% T.F=95% T.F=100% T.F=100%
36 pares 180 pares 180 pares
5 dias 0.29 0.083 1dia 1dia 0.17 dias
m 20m 20m 12m 11.5m

CLIENTES

AN

QUII‘ﬂC FNAL

ALMACEN

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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4.7.CRONOGRAMA DE LA PROPUESTA
El cronograma de las propuestas se divide en 3 partes, es decir en 3
cronogramas de aplicacion de cada una de las propuestas las cuales seran
aplicadas en el lapso de 12 meses, a continuacion, se explican

individualmente:

4.71. CRONOGRAMA DE LA APLICACION DE LAS 5 “S”
La implementacién de las 5 “s” en la organizacion se desarrollara en
un periodo de 3 meses, aproximadamente en 12 semanas en las
cuales se ejecutaran cada una de las 17 etapas correspondientes. En
el siguiente cuadro se detalla el cronograma de la implementacién de

las 5 “s”

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Mes 1 Mes 2 Mes 3
Accion semana
1 semana 2 [ semana 3 |semana 4 |semana 1 |semana 2 |semana 3 |semana 4|semana 1 [semana 2| semana 3| semana 4
Designacion de encargados para la implementacion
1
Capacitacion de responsables elegidos por cada carea para la
2 implementacién
Inicio de implementacion de la primera "s"
3
Identificacion de elementos innecesarios en las areas
4 correspondientes
Supervision y verificacion de procedimientos de la primera "S"
5
Inicio de implementacién de la segunda "S"
6
Ejecucion del plan de reubicacion y eliminacion del total de elementos
7
Supervision y verificacion de procedimientos de la segunda "S"
8
Inicio de implementacion de la tercera "S"
9
Jornada de limpieza y aseo en las areas propuestas
10
Supervision y verificacion de procedimientos de la tercera "S"
11
Inicio de implementacioén de la cuarta "S"
12
Estandarizacion de normas y reglamentos
13
Verificacion de cumplimiento de la cuarta "S"
14
Inicio de implementacién de la quinta "S"
15
Consolidacion de la quinta "S"
16
Verificacion de cumplimiento y continuidad de la quinta "S"
17

Elaboracién propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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4.7.2. CRONOGRAMA DE PLAN DE CAPACITACIONES

El cronograma del plan de capacitaciones se desarrollard en un
periodo de 12 meses siguiendo las fechas y dias ya programados y

designados en la propuesta tal como se muestra a continuacion:

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Cronograma De Capacitaciones Mensuales

DOMINGO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
01 02 03 04 05 06
Desarrollo de técnicas vy Charla de seguridad y
funciones en el departamento comunicacion 6ptima en el
(individual). ambiente laboral
07 08 09 10 11 12 13
Charla de seguridad y
comunicacién o6ptima en el
ambiente laboral
14 15 16 17 18 19 20
Desarrollo de técnicas y Charla de seguridad y
funciones en el comunicaciéon 6ptima en el
departamento (individual). ambiente laboral
21 22 23 24 25 26 27
Charla de seguridad y
comunicacién optima en el
ambiente laboral
28 29 30 31

Induccién a personal nuevo

en la empresa.

Capacitacion virtual

de ennoblecimiento
dada por GIRBAU

Fuente: Elaboracion propia
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4.7.3.

SIG respectivamente:

Cronograma de cuadro de plan de accion del gerente general:

CRONOGRAMA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA HOSHIN KANRI EN LA ORGANIZACION

A continuacion, se presentan los cronogramas de los cuadros del plan de accion del gerente general y del asistente

CRONOGRAMA
Hoshin Elementos claves Acciones concretas Responsable Objetivo 2017 2018
10]11(12] 12| 3]4|5 7
Negociacién constante
¥ o~ Gerente
y cotizaciones con eheoral
Evaluar nuevos candidatos 9
proveedores de Evaluacion de 1 convocatoria/mes
servicios y en general requisitos de Asistente de
Reduccion de proveedores actuales y gerencia
costos operativos candidatos
Incorporar un nuevo EStudiO de faCthllldad Reduccién de Cue”os de
paquete de Gefye botella en el departamento
maquinaria de Establecimiento de general aP )
. de ennoblecimiento textil
IaVande”a resu'tados
Capacitar a todo el
personal del area de 2 capacitaciones/afio
Tomar como objetivo produccion :
Creacion de el "cero accidentes" . . SRR
lugares Revisar accidentes e o ~
9 y g 2 capacitaciones/afio
ambientes mas incidentes pasados
seguros de Actualizar los
trabajo . Contratacién de 1 auditoria/afio para
procedimientos y : q Gerente | . d
documentacion de asesoramiento de un general evantamiento de
seguridad especialista en el tema observaciones. PIDIDIDICIAIAIA Al A

Fuente: Elaboracion propia
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Cronograma de cuadro de plan de accion del asistente SIG:

Cero accidentes

CRONOGRAMA
Hoshin Elementos claves Acciones concretas Responsable Objetivo 2017 2018
10(11(12]1|2|3]|4|5|6
Capacitacion al personal Rian de Capaeieipy Asistente SIG 1 vez/afio
Ejecucion del plan 4 veces / mes 4| 4|4 |4|4l4l4]4|4

Revision de incidentes,
accidentes y la causas de
ellos

Recopilacion de datos

Analisis desde el punto de
vista cientifico

Difusion de hallazgos

Asistente SIG

3 veces/ afo

Capacitacién del
personal de "cero
accidentes"

Ejecucion del plan de
capacitacion

Estudio y difusion del plan
de capacitaciones

Todo el personal
de la
organizacion

100% del personal (20

personas)

Planteamiento de mejoras

Todo el personal
de la
organizacion

1 sugerencia/persona
cada trimestre

Fuente: Elaboracion propia
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4.8.EQUIPO DE GESTION
Para la implementacién de las propuestas de mejora todo el personal de la
empresa participard y sera parte de ellas y solo se necesitara una contratacion
de un auditor una vez al afio. Para realizar la implementacién con éxito se
requiere que todas las areas involucradas trabajen en conjunto debido a que

las propuestas se complementan entre si mismas.

En el siguiente grafico se indican las partes que conforman todo el proceso de

implementacion.

Grafico 34: Involucrados en implementacion de Lean Manufacturing

Gerencia
general

Area de
produccion

7~

SIG

Fuente: elaboracion propia

En el esquema anterior se observa que todas las partes giran en torno al area
de produccioén, respecto a los avances de la implementacién en el area de
produccion se reportan al gerente general.

En la siguiente tabla se sefiala el equipo de gestion de cada una de las

propuestas que se aplicaran a la organizacion.
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Tabla 38: responsables de cada propuesta

Numero Propuesta Responsable/s

1 Aplicacién de las 5 “s” Gerente general y representantes de
cada departamento

L Gerente general, asistente de
2 Plan de capacitaciones | gerencia, asistente SIG y

representantes de departamentos.

Aplicacion de la técnica

“ . - Gerente general y Asistente SIG
Hoshin Kanri g y

Aplicaciéon de Mejora de
Gerente general y representantes de

4 procesos cada departamento.

Fuente: Elaboracion propia

4.9.SEGUIMIENTO Y CONTROL

Las propuestas de mejora deben ser monitoreadas y controladas durante su
implementacion para ello se realizara el siguiente cuadro donde se detallara

como sera el control y el seguimiento de cada una de ellas.

Tabla 39: Seguimiento y control de las propuestas

N° Propuesta Seguimiento y control

1 Aplicacion de las 5 “s” | El seguimiento de la metodologia de las 5 “s” se
tomara cada “s” como una fase y se controlara por
medio de un formato de avance de actividades. (Ver
anexo 4)

2 Plan de capacitaciones El plan de capacitaciones sera controlado con un
registro de asistencia de los participantes vy
colaboradores y sera monitoreado por el asistente
SIG y el gerente general. (ver anexo 5)

3 Aplicacién de la El seguimiento y control de esta técnica sera segun
técnica “Hoshin Kanri” | © namero de objetivos alcanzados de cada cuadro
de plan de accion. (ver anexo 6)

4 Aplicaciéon de Mejora | Cada representante supervisara la aplicacion del
de procesos nuevo proceso en su departamento y tendrd una

reuniébn con el gerente general al comienzo
quincenalmente y en lo posterior mensual. (Ver
anexos 7, 8,9,10)

Fuente: Elaboracién propia

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

Al :
TESIS UCSM =  DESANTA MARIA

Ademas del control y seguimiento ya mencionados en el cuadro se haran
reuniones bimestrales entre el gerente y los representantes los primeros meses

y posteriormente semestralmente cuando estas ya estén totalmente adaptadas.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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CAPITULO V: ANALISIS DE LA PROPUESTA

En el presente capitulo se hara el analisis de la propuesta principalmente en

términos econdmicos, tomando en cuenta el costo de cada una, sus beneficios

cuantitativos y cualitativos y el andlisis costo-beneficio con el fin de saber si es

viable la implementacion.

5.1.COSTO DE LA PROPUESTA

El primer punto del andlisis constard de especificar costo de las cuatro

propuestas a detalle y finalmente calcular el costo total, el cual formara parte

del analisis costo-beneficio.

5.1.1.

Costo de plan de capacitaciones

El siguiente cuadro representa el costo del primer mes, en el cual hay

gastos que solo se dan al comienzo de la implementaciéon como el del

proyector multimedia y el Ecran; el segundo se detallan los gastos

mensuales de utiles y material didactico.

Tabla 40: Costo inicial de capacitacion.

primer mes

Descripcién Unidad | Cantidad Costo Costo Total
Parcial
Materiales didacticos Unid 20.00 S/. 24 S/. 480.00
Proyector Unid 1.00 S/. 1,540 | S/. 1,800.00
Ecran Unid. 1.00 S/. 670 S/. 670.00
Costo por Capacitador Girbau H-H 2 S/.O S/l 0
Pasaje
Costo representante de STOLL aéreo ida 1 S/. 414,80 S/. 414.80
y vuelta
Costo de capacitacion S/. 3364.80

Fuente: Elaboracién propia

El costo del primer mes suma un total de 3364.80 soles

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 41: Costo mensual total de capacitaciones.

Descripcion Unidad | Cantidad Costo Costo Total
Parcial
Materiales didacticos Unid 20.00 S/. 24 S/. 480.00
Costo por Capacitador H-H 21.50 S/I.O S/l. 0
GIRBAU
Costo transporte Pasaje
representante de STOLL | aéreo ida 1 S/. 414,80 | S/.414.80
y vuelta
Costo de capacitacion S/. 894.80
por mes

Fuente: Elaboracién propia

El costo por mes de la capacitacion sera de S./ 894,8 este monto
multiplicado por 11 meses es S./ 9842.8 y sumando los S./ 3364.8 del
primer mes da un total de S./ 13207.6 que se va a invertir anualmente en

el plan de capacitaciones.

5.1.2. Costo de implementacion de las 5 “s”

En el siguiente cuadro se sefialan las actividades, equipos y/o materiales
que seran necesarios para la implementacion.

A continuacion, se muestra un cuadro con los costos de la
implementacion de la estrategia de las 5 “s” tomando en cuenta cada una
de las actividades ya descritas. El andlisis toma en cuenta la inversién a
realizar por la empresa para que el desarrollo de esta metodologia sea

exitoso.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 42: Costos de implementacién de las 5 “S”

CUADRO DE COSTOS PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 5 “S”

N° ACTIVIDAD/EQUIPO/MATERIAL COSTO CANTIDAD TOTAL
1 | Pallets S/. 16.00 20 S/. 320.00
2 | Gestién de EPS-RS (por m3) S/. 300.00 12 S/. 3600.00
3 | Sefalizacién de cada departamento S/.16.00 4 S./64.00
4 | Estantes S/.60.00 8 S/. 480.00
5 | Anaqueles S/.155.00 4 S/. 620.00
6 | Pintura (Balde) S./54.00 8 S/. 432.00
7 | Tacho de basura S/. 33.00 6 S/. 198.00
8 | Implementos de limpieza S/. 100.00 4 S/. 400.00
9 | Setde emergencias S/. 100.00 4 S/. 400.00

(extintor de 6 Kg + 2 linternas LED)
10 | Acondicionamiento del patio trasero S./ 2500.00 1 S/. 2500.00

de la planta.
11 | Material e implementos para la S./12.00 20 S/. 240.00

capacitacion del personal

TOTAL S./ 10064

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede observar en el anterior cuadro, se han detallado
los costos unitarios, la cantidad de unidades y los costos totales
de las actividades, equipos, implementos y demas recursos que
se requieren para la implementacion de cada una de las 5 “s”. El
costo total es de S./ 10064.

5.1.3. Costo de implementacion de la técnica Hoshin Kanri

Para el célculo de costos de la aplicacion de la técnica Hoshin
Kanri se han considerado los planes de accion del gerente general
y del asistente SIG por separado con el fin de saber cuanto se

gastara en cada uno.
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Hoshin Elementos Acciones Responsable Costo
claves concretas
Reduccio Negociacion Gerente
n de constante y general S./480
costos Evaluar nuevos | cotizaciones con
operativo | proveedores de candidatos
s servicios Evaluacion de
requisitos de Asistente de S./600
proveedores gerencia
actuales y
candidatos
Incorporar un Estudio de Gerente S./0
nuevo paguete factibilidad general
de maquinaria Establecimiento Gerente S./0
de lavanderia de resultados general
Creacién Capacitar a todo
de Tomar como el personal del Asistente S./1618.72
lugares y | objetivo el "cero area de SIG
ambiente accidentes" produccion
S mas Revisar
seguros accidentes e Asistente S./40
de trabajo incidentes SIG
pasados
Actualizar  los | Contratacion de
procedimientos asesoramiento Gerente S./4150
y de un general
documentacion | especialista en el
de seguridad. tema
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 44: Costo del plan de accién para el asistente SIG
Hoshin Elementos Acciones Responsable Costo
claves concretas
Cero Capacitacion al Plan de Asistente S./100
accidentes personal capacitacion SIG
Ejecucion del Asistente S./400
plan SIG
Revision de Recopilacion
incidentes, de datos Asistente S./0
accidentes y la SIG
causas de ellos | Analisis desde
el punto de Asistente S./0
vista cientifico SIG
Difusion de Asistente S./200
hallazgos SIG

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE &%, UNIVERSIDAD
5 CATOLICA X
TESIS UCSM < DE SANTA MARIA
Capacitacio | Ejecucion del Estudioy Todo el
n del plan de difusion del personal de S./400
personal de | capacitacion plan de la
"cero capacitaciones | organizacion
accidentes" Planteamiento Todo el
de mejoras personal de S./0
la
organizacion

Fuente: Elaboracion propia
El costo del plan de accién del gerente general es S./6888.72 y el
de del plan de accién del asistente SIG es S./1100 lo cual da un
costo total de implementacion de Hoshin Kanri de S./7988.72

5.1.4. Costo de implementacion de la mejora de procesos

En el calculo del costo de la propuesta de implementacion de

mejora de procesos se considerara el departamento

Tabla 45: Costo de implementacion de la mejora de procesos

ACTIVIDAD FRECUENCIA COSTO
Elaboracion de Una sola vez S./1550
manual de

procedimientos

Revisiéon de manual Anualmente S./575

de procedimientos

Fuente: Elaboracion propia

5.2.BENEFICIO DE LA PROPUESTA

En este punto analizara el beneficio de la propuesta tomando en cuenta
primero la estimacién de los indicadores y en cuanto se espera que mejore
todo el proceso con la implementacion tomando en cuenta también los

beneficios cuantitativos y cualitativos que le trae a la organizacion.
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5.2.1. Estimacién de mejora de los indicadores

Después de definir los indicadores en el punto 1.4 en la siguiente tabla
se realizara la estimacion de ellos, es decir que se espera a mediano
y largo plazo después de la medicién actual de cada uno de ellos junto

con la interpretacion de la mejora y propiamente dicha la estimacion.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 46: Estimacién de mejora de los indicadores

SUB VARIABLES | INDICADORES MEDICION INTERPRETACION ESTIMACION DE INTERPRETACION DE
ACTUAL MEJORA MEJORA
RR. HH NUmero de De los 20 obreros Solo hay 14 personas Después de la mejora Los 20 operadores se
personal solo 14 estan capacitadas debido a que | se estima que sean 20 veran obligados a ser
capacitado capacitados las otras 7 personas son | los obreros capacitados capacitados
nuevas y esta pendiente
Su capacitacion
Rendimiento de De las 6 Las lavadoras trabajan al Se estima que la El representante de STOLL
Maquinaria maquinarias solo 2 33% debido a que se eficiencia de las capacitara al personal del
funcionan al 33% realiza en ellas el lavadoras industriales departamento de
EQUIPOS por norma del ennoblecimiento textil y sean al menos 7% mas ennoblecimiento textil
procedimiento, pero | para que sea 6ptimo solo de la eficiencia actual ayudandoles asi a
todas estan debe llenar el 33% de su manipular y utilizar
operativas y al capacidad (5 Kg.) correctamente la
100%
Numero de 2 procedimientos

PROCEDIMIENTOS

Procedimientos

no necesarios en la
produccién de
calentadores de
brazo

Se encontraron dos
acciones dentro de la
cadena de procedimientos
que se pueden realizar

antes de pasar a otro
departamento para reducir
tiempos.

Se estima que con el
manual de
procedimientos se
reubiquen de
departamento estos
dos procedimientos

maquinaria
En el manual de
procedimientos se
especificara en que area se
realizaran la clasificacion
de lote de calentadores y la
realizacién del

acondicionamiento final.

COSTO

Cantidad y costo
de mermas

Las mermas son
del 8% y su costo
por cada kilo de
merma es de $ 33.5

La cantidad de las
mermas fueron de 266 Kg.
gue equivalen a $ 8911

Se estima que del 2%
de mermas de
humedad se reduzca a

un 1%

Al aplicar la técnica Hoshin
Kanri se evaluaran nuevos
proveedores que ofrezcan
una mejor calidad de
materia prima (Hilado de
alpaca baby)
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Cantidad y costo
de horas extras

El costo de las
horas extras en el
area de produccion
de los Ultimos 18
meses es de S./
18084,6

Este costo corresponde a
cada una de los
departamentos de
produccién excepto el de
confeccién que es
tercerizado
e independiente de las
demas respecto a este
punto.

Se espera que las
horas extra disminuyan
0 se mantengan igual
en promedio en caso
que aumente la
produccién o algun
nuevo cliente

Con las propuestas
implementadas se
reduciran las horas extras
debido a que disminuiran
los cuellos de botella o se
mantendran de la misma
forma, pero con un mayor
volumen de produccién

Costo de mano

El costo de mano
de obra hasta el
ano 2016 es de S./

En el afio 2017 aumento el
personal de 13 personas a

Se estima que el
personal aumente si la
empresa sigue

Con el aumento de
demanda de productos y
clientes se estima que el

de obra 14100y a partir de | 20 personas en el area de creciendo un 20% personal en cada
COSTO este afio esde S./ produccién anualmente departamento ira en
21300 aumento
El costo de energia | Comprende el costo de los | Se espera que el costo | La disminucion de energia
Costo de de los Ultimos 18 Ultimos 18 meses tanto de | de energia disminuya | eléctrica sera proporcional
energia meses es de S./ uso industrial como el de en los siguientes a la disminucion de
empleada 27012.51 administrativos. meses productos que son
reprocesados
La cantidad Se estima que elusoy | Este aumento de materia
Cantidad y costo | utilizada de materia El costo de los 3325 Kg cantidad de materia prima se dara segun vayan
de materia prima en el afo fue de $ 33.5 por Kg; es prima vaya en aumento las ordenes de
prima. 2016 es de 3325 Kg decir $111387.5 aumentando en los produccién o el volumen de
y su costo fue de $ siguientes afios tal y/o nuevos clientes
111387.5
Al realizar la Se espera que el tiempo de
El tiempo de Es el tiempo que se implementacion de las fabricacién de los
Tiempo de fabricacion del encuentra en total al pasar | mejoras se espera que calentadores de brazo
TIEMPO fabricacion de producto es de 76 por los 4 procesos de disminuya el tiempo de disminuya debido al

un producto

minutos (par)

fabricacion

fabricacion

aumento de eficiencia en el
area de ennoblecimiento
textil

Fuente: Elaboracion propi
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5.2.2. Beneficios cuantitativos

- Los beneficios cuantitativos de la propuesta respecto a la mejora de
procesos y la implementacién de las 5 “s” son la eliminacién de 93.9
H-H. 561.73 H-H y 140.85 H-H en los 3 departamento del area de
produccion equivalente a S./4124.04

- Reduccion del tiempo en el control de calidad y acondicionamiento
final de las ordenes de produccion al fusionar las areas aplicando la
mejora de procesos generando S./ 4615.16 anuales de ahorro en

horas hombre.

- La evaluacion de proveedores de materia prima a corto plazo como
parte de uno de los objetivos de la técnica Hoshin Kanri dentro de los
cuales se calcula un ahorro del 5% es decir de $1.675 por Kg. de
materia prima lo cual generaria un ahorro de S./18935.88 en la Gltima

temporada/afio con tendencia a ser mayor en la actual y proxima

- El ahorro generado por el plan de capacitaciones en los nuevos
operarios del departamento de tejido respecto a prendas defectuosas

de 4% a 2%, el cual es de S./5892.88 en la actual temporada.

5.2.3. Beneficios cualitativos

Los beneficios cualitativos que se podran establecer en la empresa
después de la implementacion de las propuestas son los siguientes:

Adaptacién de un sistema gestion provisional

La adaptacion de un sistema de gestion provisional en la
organizacion para que los trabajadores tanto administrativos como
los de produccion vayan rigiéndose y amoldandose para cuando se
implemente un SIG, el cual es importante para no perder clientes en

un futuro ya que es un requisito muy importante por parte de ellos.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Mejora de laimagen de la empresa

La mejora de la imagen de la empresa sera importante porque sera
frente a los clientes actuales y nuevos ya que sera la de una empresa

formal y con procesos estandarizados.

Mejora de la relacion entre los trabajadores

Al haber mayor orden e integridad entre los trabajadores mejora la
relacion entre ellos debido a que estdn més comunicados e
interconectados entre departamentos de produccion, esto incluye

también al personal administrativo.

Mejora en el control de actividades de produccion y en general

El control de actividades serd mas eficiente ya que todo se
documentard incluyendo las implementaciones y el progreso de las

mismas.

Mejor comunicacion entre areas y departamentos con la
gerencia general

La comunicacion entre areas y departamentos del area de produccion
sera mayor lo cual ayudara a que en caso de cualquier
acontecimiento o circunstancia sea consultada y/o comunicada a la

gerencia general para la toma de alguna decision.

5.3. ANALISIS COSTO BENEFICIO

AL realizar este analisis costo beneficio consideraremos los costos ya
mencionados anteriormente del total de materia prima, insumos, proveedores
de servicios, mano de obra (sueldos y horas extras), energia y desperdicios
tanto con la propuesta implementada y pruebas pilotos aplicadas como sin
estas, también se sefialaran los costos y gastos totales tanto iniciales como
anuales de cada propuesta y se realizaran en base a 3 temporadas de 6 meses

(de abril a setiembre) de los afios 2016 y 2017.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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ANALISIS COSTO BENEFICIO

Gastos sin propuesta Temporada 0 | Temporada afio 1 Temporada ano 2 | Temporada afio 3
COSTOS
Costo materia prima 5. TR T7LTE0 ] 5/ 454 461.00 | 5/. 545,353 .20
Costo insumos de fabricacion &/ 69,354 76 | 5/ 76,169.52 | 5/ B4 347 24
Costo servicio de confeccion g/ 36,677.16 | &/ 44 012,59 | &/, 52,815.11
Costo de energia 5/, 1243522 | 5/. 1482225 | 5/. 17.906.72
Costo-sueldos &/ g4 60000 | 5/. 127 800.00 | 5/. 127 B0D. .00
Costo horas extras &/ 11,362.80| /. 13,635.36 | 5/. 16,362 43
Costo desperdicios y mermas &/ 30,297.40 | 5/. 36,356.82 | &/ 43 628.26
Costo de reproceso &/ 11,785.76 | 5/ 1414291 | 5/ 16,971.49
TOTAL s/, 635,230.60 | 5/. 7B1,500.53 | 5/. 905,184.45 | 5/. 2,321,915.58
Gastos con propuesta Temporada 0 Temporada ano 1 Temporada ano 2 | Temporada anio 3
COSTOS
Costo materia prima 5/. 358,781.63| 5/ 431,73795| 5/.  518,085.54
Costo insumos de fabricacion &/ 67,651.07 | 5/. 7412509 | 5/ B1,893.92
Costo servicio de confeccion &/ 34 87926 | 5/ 41 855.11 | 5/. 50,226.13
Costo de energia 5/ 12,196.08 | 5/ 14 63530 | 5/. 17.562.36
Costo-sueldos 5/, g4 60000 | s/, 12780000 /.  127.800.00
Costo horas extras 5/ 7,163.61 | 5/. 10,240.89 | 5/. 12,289.07
Costo desperdicios y mermas &/ 26,51022 | 5/ 3181226 &/ 38,174.72
Costo de reproceso &/ 5,B92 BB | 5/ 707146 | 5/ B 48575
TOTAL s/. 598,674.74 | 5/. 739,278.06 | 5/. 854,517.49 | 5/. 2,192,470.29

Fuente: Elaboracion propia
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Diferencia Tempaorada 0 Temporada afio 1 Temporada afio 2 | Temporada afio 3
Ahorro reflejado como ingreso:
Costos =in propuesta de implementacion 5/ 635,230.60 | 5/. 781,500.53 | 5/. 005,184.45
Costos con propuesta de implementacion s/ 598.674.74 | 5/. 739,278.06 | 5/. 854,517.49
DIFERENCLA 5/. 36,555.86 | 5/. 42,222.47| /. 50,666.96 | 5/. 129,445.28 |
COSTOS DE LA PROPUESTA (EGRESO) Costo inicial Costo anual
Costo 55 g/ 10,064.00 | 5/. 524 00
Costo Hoshin Kanri 5. TOEB T2 5/, 275872
Costo plan de capacitaciones 5/ 1320760 | 5/ 10,737.60
Costo de mejora de procesos s/, 1,550.00 | 5/. 575.00
TOTAL EGRESOS s/. 32,810.32 | 5/. 14,595.32
FLUIO DE CAIA ECOMOMICO
Afio Temporada 0 Temporada afio 1 Temporada afo 2 | Temporada afio 3
Ahorros 5/ - 5/ 36,555.86 | 5/. 4222247 | 5/. 50,666.96 | 5/. 129,445 28
Egreso sf. 32,810.32 | 5/. 14,595.32 | 5/. 14,595.32 | 5/. 14,595.32 | 5/,  43,785.96
Ingreso-egreso s/ -32,81032 | 5/ 21,960.54 | 5/. 27.627.15 | 5/ 3607164 | 5/, 5284500
| Tasa: 183
B/C 2.96
VAN s/, 27,596.00
TIR b61.35%

Fuente: Elaboracion propia
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En este analisis costo beneficio se observa que los gastos sin las propuestas
de mejora en las 3 temporadas suman un total de S./232915.58 y con la
implementacion de ellas se reduce a S./ 2192470.29 dando una diferencia de
S./129445.28 y un gasto inicial de S./32810.32 y anual de S./ 14595.32 en la

implementacion de las 4 herramientas

Finalmente se divide la diferencia de gastos con el costo de implementacion
de las 4 propuestas y al ser el resultado mas de 1 (2.96) del analisis costo
beneficio se concluye que es positivo para la organizacién ya que ademas del

ahorro generado se implementara un sistema de gestion.

5.4.ANALISIS DE LA HIPOTESIS

El proceso de produccion se mejoré6 por medio de la aplicacion de Lean
manufacturing a través de técnicas como la metodologia de las 5 “s”, el plan
de capacitaciones, aplicacién de la técnica Hoshin Kanri y la creacion de un
manual de procesos y estandarizacion de ellos, con las cuales se logré reducir

el costo total S./118573.57 en un periodo de 3 afios.
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CONCLUSIONES

1. La aplicacién de Lean Manufacturing en la empresa fue favorable ya que los
costos de produccion se optimizaron con esta técnica y se reflejaron en la
reduccion del 5.58% de ellos en un periodo de 3 afios.

2. Al analizar el area de produccion de la empresa y su proceso productivo se
identificaron diversos problemas principalmente la falta de capacitacion de
personal, la desorganizacién y desorden en los diferentes departamentos del
area, y la inexistencia de un manual de procedimientos y estandarizacién de

ellos con las respectivas funciones de cada trabajador.

3. Al aplicar pruebas piloto de la creacion y estandarizacion de un manual de
procedimientos junto con la de la metodologia de las 5 “s”, gestionando el plan
de capacitaciones de acuerdo a las necesidades de la empresa y evaluando
las propuestas del plan de la técnica Hoshin Kanri se puede dar solucién a los

problemas ya identificados para lograr una reduccion de costos.

4. Después de analizar estudiar y analizar la situacion actual de la empresa
comparando sus gastos actuales con el costo de la implementacion y el
beneficio esperado de la implementacioén de Lean Manufacturing por medio de
las técnicas ya sefialadas y ejecutadas se concluye que la propuesta de
implementacion es factible con un VAN=27596, una TIR=61.35% Yy un
B/C=2.96

5. La aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing en la organizacion le
proporciona una ventaja frente a su competencia en lo que refiere a calidad,
responsabilidad y cumplimiento, que a mediano y largo plazo generara un
mayor reconocimiento en el mercado extranjero y por ende un nimero mayor

de clientes y utilidades en ella.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que todo el personal que forma parte de la organizacion entienda que
todo esto es parte de un proceso de mejora continua y como tal solo tiene un inicio,
pero no un final ya que debe ser constante con el fin de generar beneficios y utilidades
a corto, mediano y largo plazo. La gerencia debe ser responsable y estar consciente
de que la implementacion de Lean Manufacturing es elemental para generar ahorros
significativos a base de la eliminacion de los diferentes tipos de desperdicios que se
presentan en la organizacion, esta busqueda de la mejora continua como se dijo
anteriormente debe ser constante para garantizar la calidad e innovacién de todos sus

procedimientos.

Después de la implementacion de las 5 “s” en los puestos y area de trabajo, los
estandares establecidos segun el procedimiento deben ser adaptados y respetados
por todos los integrantes de la organizacion con el fin de mantener un ambiente laboral
satisfactorio y sobre todo seguro. La implementacion de las 5 “s” debe ser
complementada con cada una de las propuestas para garantizar un buen resultado y

asi ser competitivo frente a los demas.

Es recomendable que las personas asignadas para la ejecucion de la técnica Hoshin
Kanri sean activas en la participacion de cada uno de los objetivos asignados a ellos

para que su implementacién sea exitosa y continua.

Es recomendable la documentacion de todo el avance de la implementacién y cada
una de sus partes para poder monitorear el avance de tal y evitar cualquier problema
0 retraso que pueda presentarse, respecto a la auditoria anual también se debe
documentar todo para levantar las observaciones y mantener en estado 6ptimo todo

este proceso.
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HILADO

ENNOBLECIMIENTO TEXTIL

CALENTADORES TEJIDOS

CALENTADOR CONFECCIONADO
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Anexo 2: Formato de registro de elementos innecesarios
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Anexo 3: Cartilla de evaluacion de Seiso

Cartilla de evaluacion de Seiso

Departamento:
Encargado de Dpto. :

Lugar del evento:

Soluciones:

Accion correctiva:

Solucion definitiva:

Categoria de elemento encontrado

1.- Desechos de materia prima

3.- Agua

2.- Papeles o material de oficina

3.- Mugre

4.- Polvo

4.- Otros: (especificar)

Fecha:

Evaluado por:

Observaciones
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Anexo 4: Registro de avance de implementacién de las 5 “s”

CONTROL DE AVANCE DE IMPLEMENTACION DE LAS 5 "s"

B

Dlepartamento:

Fecha: ! !

Evaluado por:

"5 ewvaluada Acciones propuestas

Acciones realizadas FCuantas se conclugeron?

= parciall

SEIRI

SEITON

SEISD

SEIKETSU

SHITSUKE

" xzs =[acciones realizadas"100)lacciones propuestas Hparcial= [>z=s"20)

Mota: el 1002 del porcentaje parcial es el 202 del total considerando cada una d

HTOTAL: sumatoria de porcentajes parciales

< TOTAL

OBSERYACIONES
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Anexo 5: Control de asistencia de plan de capacitaciones

COMNTROL DE ASISTEMCIA DE PLAN DE CAPACITACIONES

Tipo de capacitacidn Tema de capacitacian
ExpositorfCapacitador Hora inicio:
Fecha: ! ! Hora fin:

Mombres y apellidas Area Departamento Firma

Capacitador/Expaositar
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Anexo 6: Ficha de control de metas en el plan de Hoshin Kanri.

REVISION DEL PLAN HOSHIN KANRI

Responsable FECHA / /
Area
Departamento
OBIETIVO: META: % TOTAL ALCANZADO:
ESTRATEGIA INDICADOR RESPOMSABLE % DE AVAMCE
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Anexo 7: Registro de control y evolucion de mejora de procesos

Registro de control y evolucion de mejora de procesos

Nl

DEFARTAMENTO

EMCARGADC OE DEFPARTAMENTCO

FECH&

FROCESO

AREA

EMPLEADOS & CARGO DEL PROCESC TIEMFCO

OBSERVACIONES:

Encargado de departamento
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Anexo 8: Manual de procedimientos de tejido de prendas textiles de fibra de

alpaca baby
- SISTEMA DE CALIDAD Cadigo.
3 TEJIDO DE PRENDAS TEXTILES | Revision:00
Woko-s DE FIBRA DE ALPACA BABY | pagina:1/7
Ne DESCRIPCION PAGINA
1.0 | OBJETIVO 2
2.0 | ALCANCE 2
3.0 | DEFINICIONES 2
4.0 | RESPONSABILIDADES 2
5.0 | DOCUMENTOS DE REFERENCIA 3
6.0 | PROCEDIMIENTO 3
7.0 | REGISTROS 4
8.0 | ANEXOS 4
A.1 DIAGRAMADE FLUJO 5
A.2 ORDEN DE PRODUCCION 6
A.3 FORMATO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS 7

Control de copias N°

Remitida a:

Cargo:

Rev.: | Elaborado por: | Revisado por: | Aprobado por: | Fecha:
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Tasttes fivoe SAC. Pagina:2/7
1. OBJETIVO

Describir a detalle los pasos a seguir necesarios en el departamento de tejido

para la correcta ejecucion de todo el proceso

2. ALCANCE
Este documento se aplica a todo el personal de la organizacién que labora en el

departamento de tejido.

3. DEFINICIONES

3.1.TEJIDO
En la industria textil es un proceso en el que se transforma la materia prima
en diferentes tipos de prenda.

3.2.REPROCESO
Accién tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los
requisitos asignados.

3.3.PROGRAMADOR
Operario del area de tejido con conocimientos de programacion en tejedoras
industriales digitales para la fabricacion de prendas.

3.4.REPRESENTANTE DE DEPARTAMENTO:
Operario representante del departamento en el que labora con mas

experiencia y tiempo en la organizacion.

4. RESPONSABILIDADES
4.1. Representante de departamento
Verificar que todo el proceso de tejido se lleve de acuerdo a como esta descrito
en diagrama de analisis de proceso
4.2.Programador
Responsable de revisar, aprobar y/o mandar las prendas tejidas al reproceso
si se encuentran en ellas alguna falla o defecto.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE

a~~CATOLICA
TESIS UCSM =< DE SANTA MARIA
D SISTEMA DE CALIDAD Cadigo.
a TEJIDO DE PRENDAS TEXTILES | Revision:00
Woko—s DE FIBRA DE ALPACA BABY | pagina:3/7
Textites fiwoe SAC.

4.3. Operario de tejido
Responsable de ordenar, clasificar y numerar los lotes de los diferentes tipos

de prenda antes de ser enviados al area de ennoblecimiento textil.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e Manual de sistema de calidad (MSC)

6. PROCEDIMIENTO:

6.1. El departamento de tejido recibe materia prima (Hilado) de almacén.

6.2. El representante del departamento de tejido se encarga de verificar la cantidad
y caracteristicas de acuerdo a la hoja de especificaciones ya entregada

anteriormente.

6.3. Si no es conforme se coordina con almacén para que realice él envio correcto
de materia prima, caso contrario la materia prima se traslada a la maquina

tejedora.

6.4.Los operarios de tejido colocan el hilado en la maquina que ya ha sido
preparada previamente por el programador y se ejecuta el tejido de las prendas

de acuerdo a las especificaciones técnicas.

6.5. Terminado el proceso el programador realiza un control de calidad general
para verificar si esta dentro de los estandares establecidos en las

especificaciones técnicas.

6.6.En caso de encontrar fallas o elementos defectuosos se reprocesan, si
cumplen con los estandares los operarios de tejido clasifican las prendas
segun el tipo y orden que han sido tejidos, se enumeran y se trasladan al

departamento de ennoblecimiento textil.
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7. REGISTROS
7.1.Orden de produccion de cliente (OP — CL- XX)
7.2. Especificaciones técnicas de cada tipo de prenda (ET-TP-XX)

8. ANEXOS
A-1: Diagrama de Flujo
A-2: Orden de produccion
A-3: Formato de especificaciones técnicas
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A-1: Diagrama de Flujo: Tejido de prendas textiles

[ Nicio j

h 4

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

ESPECIFICACIONES
TECNICAS (E.T) >
-t
h 4

VERIFICAR CANTIDAD Y
CARACTERISTICAS DE M.P

GESTIONAR EL ENVIO
CORRECTO DE M.P CON
ALMACEN SEGUNE.T

Si

v

PREPARAR CONOS DE HILADO
PARA COLOCAR EN MAQUINA DE
TEJIDO

y

TEJIDO DE PRENDAS TEXTILES
SEGUN E.T

h 4

CONTROL DE CALIDAD DE
TEJIDO INICIAL

ESPECIFICACIONES
TECNICAS (E.T)

SE ENVIA AL REPROCESO LA
PRENDA FALLIDA

CLASIFICACION Y DOBLADO DE
PRENDAS TEJIDAS

h 4

FORMACION DE LOTES SEGUN
ORDEN Y TIPO DE PRENDA
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A-2: Orden de produccion
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Your Reference:
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Payment:
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Via:

© 2017 by Global Software Dynamics. Visitanos en GSDynamics.com

| Our Code I Your Code | Material ‘ Color ‘ XS I X5 | 5 | M | L | XL ‘ WAL | TU | Total | Price USD I Total USD |

With reference to our fax/e-mail exchange we are pleased to confirm our sale to you as follows:

16 boulevard des filles du calvaire - 75011 PARIS - France

Paris

APA Capital onecultur
‘Waka-s Textiles Finas SAC.
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A-3: Formato de especificaciones técnicas

m Hoja de Especificaciones
PROD

1D Producto: B034A
Género:

Tipo de Producto:

Codificacién de Talla:

Cliente:

Codificacién de Material:

Descripcién General Observaciones

Medida AXS XS s L] L xL 0L TU T(+/-) Observacion

Wa ka-S Hoja de Especificaciones

Procesos de Producto

Tejido

Componente Material Tipo de Tejido  Galgas  Comprobacién de Tejido  Observaciones  Tiempo
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Anexo 9: Manual de procedimientos de ennoblecimiento textil de prendas de
fibra de alpaca baby

D SISTEMA DE CALIDAD Cadigo.
a ENNOBLECIMIENTO DE PRENDAS | Revision:00

Wokoi—s | TEXTILES DE FIBRA DE ALPACA | pagina:1/7
Textites fiese SAC.

BABY
Ne DESCRIPCION PAGINA
1.0 | OBJETIVO 2
2.0 | ALCANCE 2
3.0 | DEFINICIONES 2
4.0 | RESPONSABILIDADES 2
5.0 | DOCUMENTOS DE REFERENCIA 3
6.0 | PROCEDIMIENTO 3
7.0 | REGISTROS 4
8.0 | ANEXOS 4
A.1 DIAGRAMADE FLUJO 5
A.2 ORDEN DE PRODUCCION 6
A.3 FORMATO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS 7
Control de copias N°
Remitida a:
Cargo:

Rev.: | Elaborado por: | Revisado por: | Aprobado por:

Fecha:
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1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento adecuado para la ejecucion del ennoblecimiento textil

el cual consta del lavado y secado de las prendas

2. ALCANCE
Este documento se aplica a todo el personal de la organizacion que labora en el

departamento de ennoblecimiento textil tanto en el lavado como en el secado.

3. DEFINICIONES

3.1.ENNOBLECIMIENTO TEXTIL
Son aquellos tratamientos que fisico-quimicos a los que se les someten a las
prendas con el fin de otorgarle caracteristicas estéticas y funcionales.

3.2.ADITIVO
Sustancia que se agrega a las prendas en el lavado con el fin de potenciar sus
cualidades.

3.3.REPRESENTANTE DE DEPARTAMENTO
Operario representante del departamento en el que labora con mas
experiencia y tiempo en la organizacion.

3.4.OPERARIOS DE ENNOBLECIMIENTO
Son aquellos operarios encargados de colocar los lotes de prendas en la
lavadora industrial, agregar los aditivos correspondientes y terminado el

proceso colocarlos en la secadora industrial.

4. RESPONSABILIDADES
4.1.Representante de departamento
Supervisar todos los procedimientos que se llevan a cabo en el lavado y el
secado de las prendas. Ademas de hacer la inspeccion y verificar las prendas

ennoblecidas antes de ser enviadas al departamento de confeccion.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE _—
V gy = CATOLICA

TESIS UCSM ~  DE SANTA MARIA

ENNOBLECIMIENTO DE PRENDAS | Revision:00

W(XkOC"S TEXTILES DE FIBRA DE ALPACA Pégina:3/7
Textites fise SAC BABY

a D SISTEMA DE CALIDAD Cadigo.

4.2.Encargado de lavado industrial
Persona encargada de medir los aditivos correspondientes, cantidad de agua

y preparacion de la lavadora industrial durante el lavado

4.3.Encargado de secado industrial
Operario encargado de trasladar las prendas ennoblecidas en el lavado a la
secadora industrial y de accionar esta maquina para un secado eficiente de
prendas.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e Manual de sistema de calidad (MSC)

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
6.1. El representante de departamento solicita al almacén la cantidad necesaria de

aditivo de acuerdo a las hojas de especificaciones técnicas

6.2.El encargado de departamento de acuerdo a la revision de las especificaciones

técnicas de cada lote configurara la lavadora industrial.

6.3.El encargado de lavado industrial afiadira los aditivos durante el llenado de

agua en la lavadora

6.4.El representante de departamento recibira las prendas del departamento de
tejido y verificara su orden y numeracion de lotes, si es conforme los trasladara

al &rea de lavado industrial.

6.5.El encargado de lavado realizara el vertido de lotes de prendas segun la
numeracion y orden de ellos y se ejecuta el procedimiento de lavado textil de
ellos.
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6.6. El encargado de lavado traslada los lotes de prenda que han sido lavadas al
area de secado industrial y en el orden de llegada el encargado de secado

industrial las introduce en la secadora y se realiza el procedimiento

6.7.Finalmente, el representante de departamento verifica que las prendas hayan
sido ennoblecidas correctamente y se almacenan temporalmente para ser

trasladadas al proveedor de servicio de confeccion.

7. REGISTROS
7.1.0rden de produccion de cliente (OP — CL- XX)
7.2.Especificaciones técnicas de cada tipo de prenda (ET-TP-XX)

8. ANEXOS
A-1: Diagrama de Flujo
A-2: Orden de produccion

A-3: Formato de especificaciones técnicas
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A-1: Diagrama de Flujo
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Waka-s Hoja de Especificaciones

Lavado

Componente Tipo de Lavado Programa Observaciones Tiempo

Hoja de Especificaciones
Wa k&s PROD 6034A

Secado

Componente Tipo de Secado Programa Rotacidn Observaciones Tiempo

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPQSITORIO DE

TESIS UCSM

UNIVERSIDAD

CATOLICA .
DE SANTA MARIA

Anexo 10: Manual de procedimientos de acabados finales de prendas de fibra

de alpaca baby
= SISTEMA DE CALIDAD Cadigo.
a ACABADOS FINALES DE Revision:00
Wockoc—s PRENDAS TEXTILES DE FIBRA DE | pagina:1/7
ottie e S C ALPACA BABY
Ne DESCRIPCION PAGINA
1.0 | OBJETIVO 2
2.0 | ALCANCE 2
3.0 | DEFINICIONES 2
4.0 | RESPONSABILIDADES 2
5.0 | DOCUMENTOS DE REFERENCIA 3
6.0 | PROCEDIMIENTO 3
7.0 | REGISTROS 4
8.0 | ANEXOS 4
A.1 DIAGRAMADE FLUJO 5
A.2 ORDEN DE PRODUCCION 6
A.3 FORMATO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS 7
Control de copias N°
Remitida a:
Cargo:

Rev.: | Elaborado por: | Revisado por: | Aprobado por: | Fecha:

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE _—
V gy = CATOLICA

TESIS UCSM —-  DE SANTA MARIA

D SISTEMA DE CALIDAD Cadigo.
a ACABADOS FINALES DE Revision:00

W(Xka"s PRENDAS TEXTILES DE FIBRA DE Pagina:2/7
Tastiler fise SAC, ALPACA BABY

1. OBJETIVO
Establecer el nuevo procedimiento para ejecutar correctamente los procesos

de control de calidad y acondicionamiento final

2. ALCANCE
Este documento se aplica a todo el personal de la organizacion que labora en

el departamento de control de la calidad y en el de acondicionamiento final.

3. DEFINICIONES Y/O ABREVIACIONES:
3.1.CONTROL DE CALIDAD
Es la evaluacion final de un producto en la que se verifica si se ajusta a las
especificaciones técnicas asignadas por el cliente dando a si su conformidad
0 inconformidad.
3.2. ACONDICIONAMIENTO FINAL
Etapa final del proceso en la que se embala, se etiqueta y se prepara el
producto final para ser exportado.
3.3.REPRESENTANTE DE DEPARTAMENTO
Operario representante del departamento en el que labora con més experiencia
y tiempo en la organizacion.
3.4.0OPERARIO DE CONTROL DE LA CALIDAD Y ACABADOS FINALES
Persona encargada de verificar el control de calidad del producto final y
prepararlo para su exportacion o entrega al cliente.

4. RESPONSABILIDADES:

4.1.Representante de departamento:
Responsable del nuevo departamento de acabados finales encargado de que
el control de calidad y acondicionamiento final de cada producto se ejecuten

correctamente.
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4.2.Operador de acondicionamiento y control de la calidad:
Son aquellos que se encargaran de verificar que el producto final cumpla con
los estandares de la hoja de especificaciones técnicas y posteriormente del
etiquetado, doblado y embalaje de los productos finales que hayan pasado el

control de calidad, dejandolos asi listos para su exportacion.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e Manual de sistema de calidad (MSC)

6. PROCEDIMIENTO:
6.1. Se reciben las prendas ya terminadas por parte del proveedor de confeccién y
el representante de departamento verifica la cantidad de prendas por lote y su

ndmero.

6.2. Al dar el visto bueno los operarios clasifican los lotes por tipo de prenda y orden

de llegada y son llevadas al area de control de calidad.

6.3.En el area de control de calidad los operarios revisan que las prendas estén
dentro de los estandares de las especificaciones técnicas y que no tengan

algun tipo de defecto.

6.4.En caso el producto tenga que ser reprocesado se envia al departamento al
que corresponde el/los defectos, si el resultado es 6ptimo el mismo operario
de acabados finales realiza el acondicionamiento final de cada prenda, la deja

lista para su exportacion y se almacena temporalmente.

7. REGISTROS
7.1.0rden de produccion de cliente (OP — CL- XX)
7.2.Especificaciones técnicas de cada tipo de prenda (ET-TP-XX)
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8. Anexos

A-1: Diagrama de Flujo
A-2: Orden de produccion

A-3: Formato de especificaciones técnicas
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Anexo 14: Carta de agradecimiento

WAKA-S TEXTILES FINOS S.A

Arequipa,03 abril, 2018

Sr. Aaron Chirinos Cervantes
Colaborador

WAKA-S TEXTILES FINOS

Calle Mcal. Benavides 409, A.S.A

Estimado Sr. Aaron Chirinos:

La presente carta es con motivo de hacerle llegar mis saludos y
expresarle mi mds sincero agradecimiento por contribuir con el
proceso de mejora continua en la empresa. Asi como por todos los
aportes realizados en ella que han resultado ser de gran utilidad.

Deseo también agradecerle las labores realizadas en la organizacion
todo este tiempo, principalmente en el area de produccion y de
almacén.

Todo este tiempo que llevamos trabajando me ha permitido la vision
de la empresa y sus procedimientos desde otra perspectiva. En el
ambito personal me ha permitido que lleguemos a ser muy buenos
compaferos de trabajo. Por otro lado, los conocimientos facilitados a
mis asistentes han sido muy importante para mejorar esta
experiencia y puedan desenvolverme en cualquier situacion similar.

Llegado el momento de culminar este proceso de implementacion y
mejora, seria para mi un placer poder volver a trabajar junto a usted
en un futuro. Me despido anhelando que usted alcance todas las
metas que tiene personal y laboralmente.

GerentSGeneral
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