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RESUMEN

La industria textil se ha visto afectada principalmente por la competencia en
los paises asiaticos, debido que los precios que ofrece estos paises son muy
por debajo de los que ofrece el Perl. La Unica manera para poder competir
en el mercado de la industria textil y confecciones es adoptar nuevas técnicas
para mejorar la competitividad, que permitirdn reducir sus costos de
produccion, eliminar sus desperdicios, realizar un flujo continuo del proceso,
con una calidad 6ptima, el tiempo solicitado y en las cantidades requeridas.
La filosofia Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta, nos permite identificar,
reducir y/o eliminar todos los desperdicios (que no agrega valor al producto),
mediante el uso de herramientas y técnicas, que busca mejorar los procesos

productivos.

El presente trabajo de investigacion de tesis se enfoca en la mejora de la
competitividad de la empresa Textil del Valle, perteneciente al rubro textil. A
partir de un diagndstico actual se identifican y analizan las falencias a nivel de
produccién, pudiendo identificar una baja competitividad a causa de
actividades cuello de botella y generacion de desperdicios, falta de capacidad,
problemas de -calidad, estos asociados a problemas especificos en
produccion. La siguiente etapa contempla las alternativas de mejora utilizando
la filosofia Lean Manufacturing herramienta Celdas de Manufactura. Se
plantean estas alternativas como proyecto, se definen los responsables y
recursos, se plantean indicadores de mejora. Finalmente, se busca una
solucion importante al problema de la baja productividad de la empresa dentro
de la linea de produccién; considerando como soluciéon factible Ila

implementacion de la metodologia de la Manufactura Esbelta.

12



PALABRAS CLAVES

Lean Manufacturing: Significa Produccion Esbelta, es un método que tiene
como objetivo la eliminacion de los desperdicios entendiéndose estos como

todas aquellas actividades que no aportan valor agregado al producto.

Productividad: Es una medida econdmica que calcula cuantos bienes y
servicios se han producido por cada factor utilizado, trabajador, capital,
tiempo, costes con eficiencia y eficacia que resume el valor de la produccion

en relacion con el valor de los insumos empleados para crearla.

Celdas de Manufactura: Es una de las herramientas de Lean Manufacturing
que nos ayuda a eliminar los inventarios en proceso, permite que los
trabajadores sean mas eficientes, da continuidad en las operaciones de la
planta. Es la combinacion mas efectiva de operaciones manuales y mecéanicas

para aumentar el valor afiadido y reducir el desperdicio.

Kaizen: Es un término japonés que se traduce como Mejora Continua, la
palabra viene de la unién de dos palabras japonesas: KAl (cambio) y
ZEN (mejorar).

Calidad: Es el cumplimiento de los requerimientos, donde el sistema es la
prevencion, el estdndar es cero defectos y la medida es el precio del

incumplimiento.

13



INTRODUCCION

El presente trabajo consta de ocho capitulos que se describen a

continuacion:

CAPITULO I: Hace referencia a los datos generales de la empresa como
nombre de la empresa, razén social, ubicacion, giro, resefia historica, mision
y vision.

CAPITULO II: Se describe la definicion problemética y se presenta el
planteamiento del problema, asimismo se presenta los problemas especificos,

objetivos generales y especificos, sintomas, causas y justificacion que se
establecieron en el estudio.

CAPITULO II: Se presenta el marco teorico, en la cual se incluye los
principales conceptos, bases tedricas en la cual explican las definiciones de
mejora continua, herramienta Kaizen, calidad, Celdas de Manufactura,
productividad y a la vez se muestran antecedentes internacionales y

nacionales.

CAPITULO IV: Se presenta la metodologia con la cual se realiza la presente
tesis donde se detalla etapa por etapa el despliegue de la herramienta Kaizen
y Celdas de Manufactura utilizando el PVHA, diagnosticando la situacién

actual y estableciendo propuesta de mejoras de los procesos.

CAPITULO V: En este capitulo se realizara el analisis y planteamiento de
alternativas detallando por qué hemos utilizado la metodologia observando el
antes y después de la aplicacion de mejora, y dando opciones de aplicar otras

herramientas.

CAPITULO VI: Se presenta la justificacion de la solucién escogida para la
presente tesis indicando que la herramienta escogida si tiene un valor

agregado.

CAPITULO VII: Se presenta la implementacion de la propuesta de mejora en

el presente trabajo detallando cronograma de actividades, costo-beneficios.

14



CAPITULO VIII: Se presentan las conclusiones y recomendaciones de la

presente tesis.

15



CAPITULO |

INTRODUCCION Y
ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
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1.1. Datos generales
Textil del valle es una empresa de fabricacion de prendas integradas

verticalmente establecida en el Perd, compiten globalmente para
cumplir con los mas altos estandares de calidad utilizando los mejores
recursos y capacidades, que incluyen personal altamente calificado,
excelentes materias primas como el algodon peruano y otros materiales

de proveedores reconocidos.

1.2. Nombre de laempresa

Textil del Valle S.A.

1.3. Ubicacion de la empresa

Car. Panamericana Sur Km. 200 el Pedregal —Ica

Vulcanizadora Angel ‘::;/,f‘

Industrias RENDA S.A.C @

PAPELERA DEL SUR @

Complejo Agroindustrial @3 Caiero Ba
Beta - Planta Chincha ¥ Santo Domingo C.G.S.A 1 A N'*' \
de la Nacién
@ ] Grifo PRIMAX ) o Ferreteria (')
L r ¥

Bolivar Calle Simén Bolivar Chincha Bajz
Pe

'Del Valle

npasLo @

Carr, Panamericana Sur

Google

Figura N° 1: Ubicacion de la empresa

Fuente: Empresa Textil del Valle

1.4. Rubro o giro de laempresa
Fabricante de prendas de vestir de alto valor agregado producidas en

tejido de punto y manufacturadas con los mas finos hilados de algodon

17



1.5

1.6.

1.7.

peruano Pimay Tanguis; asi como otras mezclas con finas fibras como

alpaca.

Tamafo de la empresa

Gran empresa cuenta con 3,000 trabajadores, teniendo una produccion
de 17,400 prendas por dia.

Resenfa historica

Textil de Valle es una empresa Peruana fundada en Noviembre del afio
1987 se dedica a la fabricacion de prendas de alto valor afiadido de
punto utilizando las mejores fibras peruanas de algodon Pimay Tanguis
asi como el algodon EE.UU. y mezclas de algodén con otras fibras
como la alpaca, lino, poliéster, lycra y otros.

Inicio con 135 trabajadores y su planta industrial se encuentra
actualmente ubicada en la ciudad de Chincha, contaba con un area de
terreno inicial 10,000 m2 actualmente tiene 140,000 m2 y personal
empleado 3,000 personas. A través de los afios, la compafia ha
alcanzado un alto nivel de profesionalismo y tecnologia, o que ha
combinado con las excelentes materias primas, la cual ha permitido
desarrollar prendas que satisfacen nuestras exigencias mas altas de
los clientes y entregar a tiempo y en cumplimiento de sus exigencias

de calidad a precios competitivos.

Organigrama de la empresa

18
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Figura N° 2: Organigrama de la empresa
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1.8. Vision, Mision y Politica

1.9.

Visién

En Textil Del Valle estamos comprometidos plenamente con el
desarrollo de nuestros empleados, clientes, accionistas y la sociedad
en su conjunto. Aspiramos a ser reconocidos por nuestros clientes y
nuestro entorno como una de las empresas de exportacion lideres en

calidad y plazo de entrega.

Misién

Brindamos a nuestros clientes capacidad y flexibilidad de produccion
de manera confiable y segura. Buscamos asegurar su satisfaccion y
fidelidad mediante el ejercicio de un liderazgo en la creacion y
mantenimiento de una actitud de mejora continua que nos lleve a la
excelencia en la gestion de todos los recursos de la empresa. De ésta

manera garantizamos un producto de la mejor calidad al costo mas

competitivo

Politica de calidad

En Textil Del Valle promovemos el cumplimiento de nuestros
compromisos de produccion en solida armonia y respeto por las
normas legales vigentes, nos esforzamos por proveer a nuestros
colaboradores de un ambiente de trabajo digno y seguro; fomentamos
relaciones sélidas con nuestra comunidad y promovemos el cuidado

del medio ambiente.

Productos y Clientes

Los productos que ofrece la empresa Textil del Valle son los siguientes:
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» T-Shirt

Figura N° 3: Prenda T-Shirt

Fuente: Empresa Textil del Valle

> Vestidos

Figura N° 4: Prenda Vestido
Fuente: Empresa Textil del Valle

> Polos Box

Figura N° 5: Prenda Polo Box

Fuente: Empresa Textil del Valle
Z1



> Casacas - Sweater

Figura N° 6: Casaca-Sweater
Fuente: Empresa Textil del Valle

> Pantalones

i

Figura N° 7: Prenda Pantalones

Fuente: Empresa Textil del Valle
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Sus principales clientes son:

> La coste
- 7

U

LACOSTE

Figura N° 8: Logo de Cliente La Coste

Fuente: Empresa Textil del Valle

» Polo Ralph Lauren

RAL.P‘Iz} LAUREN

Figura N° 9: Logo de Cliente Ralph Lauren

Fuente: Empresa Textil del Valle

» Cueros Vélez

Figura N° 10: Logo de Cliente Cuero Vélez

Fuente: Empresa Textil del Valle
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» Greyson

Figura N° 11: Prenda de Greyson

Fuente: Empresa Textil del Valle

> Lulu lemon

€1 lululemon

Figura N° 12: Logo de Cliente Lululemon

Fuente: Empresa Textil del Valle

> Dillard’s

Dillard’s

The S tvile of Your lL.ife.

Figura N° 13: Logo de Cliente Dillard’s
Fuente: Empresa Textil del Valle
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» Burberry

rw
re
.

'TE

| >

BLITBF R

Figura N° 14: Logo de Cliente Burberry

Fuente: Empresa Textil del Valle

» Ragman

&
RAGMAN

Figura N° 15: Logo de Cliente Ragman

Fuente: Empresa Textil del Valle

1.10.Premios y certificaciones
Se cuenta con las siguientes certificaciones:
ISO 9001
Los beneficios de trabajar con un sistema de gestién de calidad bajo
la certificacion 1SO 9001 permiten obtener una mayor calidad en
nuestros procesos, aumentar la productividad y la consistencia en su
desempefio con el resultado de la reduccién de costos y una mayor
competitividad.
ISO 14001
Siempre caminando haciala  mejora continua, textil del valle es la
primera empresa textil peruana en obtener la ISO 14001.

25



ISO 14001 garantiza a nuestros clientes que TDV tiene un sdlido
comportamiento ambiental que controla completamente el impacto de
sus actividades productos y servicios en el medio ambiente

WRAP (Produccién Acreditada Responsable Mundialmente)
WRAP garantiza que Textil del Valle tenga una produccion
globalmente acreditada y responsable, ya que sus productos se
fabrican en condiciones globales, legales, humanas y éticas. Textil del
Valle fomenta y motiva permanentemente una buena comunicacion

entre gerentes y empleados.

€0iTED PRC

Figura N° 16: Certificaciones de WRAP

Fuente: Empresa Textil del Valle

BASC (Alianza Empresarial para el Comercio Seguro)

BASC asume a nuestros clientes que Textil del Valle superviso
cuidadosamente sus procesos de produccion, embalaje, envio y
transporte, asegurandose de que nuestros envios no se utilicen para
actividades ilicitas (drogas, contrabando o sustancias que puedan

servir para un ataque terrorista.
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BUSINESS ALLIANCE ror SECURE COMMERCE

CERTIFICADO BASC
PERLIMO00066

Figura N° 17: Certificaciones BASC

Fuente: Empresa Textil del Valle
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CAPITULO 1l

DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL
PROBLEMA
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2.1. Descripcion del Area Analizada

Debido al crecimiento exponencial que ha mantenido la empresa, se

ha podido evidenciar un problema de alto impacto dentro del area de

manufactura, el cual se detalla a continuacion:

Baja productividad: El problema se evidencia en una linea de

confeccion de prendas de vestir cuenta con la siguiente distribucion:

Descripcion Cantidad
Operarios 17
Supervisor 1
Jefe de sector 1
Mecéanico de Linea 1
Analista de

Ingenieria 1
Instructor 1

Tabla N° 1: Distribucion de Personal de Linea

Fuente: Elaboracion Propia

En la linea de produccién se cuenta con 20 maquinas de las cuales

se distribuye de la siguiente manera:

Descripcion de Maquina | Cantidad
Costura Recta 13
Remalladoras 5
Magquina Ojal 1
Maquina Botdn 1

Tabla N° 2: Distribuciéon de Maquinas de Costura

Fuente: Elaboracion Propia

El proceso de confeccion de una prenda inicia con la programacion de

PCP, donde se visualizan los siguientes datos:

- OP (Orden de Produccion)
- Estilo de Cliente
- Cantidad de Prenda
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- Fecha de Ingreso de stock a linea
- Fecha de embarque.

- Especificaciones técnicas de la prenda.

Una vez que el pedido est& asignado para la linea de confeccion, al area de
corte inicia con el despacho de piezas la cual es recepcionada en el almacén

de costura por parte del auxiliar de linea.

Antes de ingresar el pedido a linea de confeccion, el analista de ingenieria
revisa la programacion y elabora un balance de linea, el cual consiste en
analizar la capacidad de la linea en minutos /prenda. Dicha informacion es
otorgada al supervisor de linea, verifica ambas partes y en base a ello
elaboran el LAYAOUT, el cual consiste en distribucion de maquinas y
operacion, teniendo en cuenta la polivalencia, posteriormente se realizar una
reunion de 30 minutos con el personal mecéanico de linea, auditor de calidad,
jefe de costura, supervisor y analista, para definir el arranque de linea y validar
el primer muestreo de una prenda confeccionada, el cual sirve para dar pase

a confeccionar la produccion completa.

Una vez aprobado el pase, el auxiliar de linea abastece las piezas del pedido,

para iniciar la confeccion el cual se expone a continuacion:
ESTILO PH5522 (BOX CUELLO BANDA- PECHERA ESCONDIDA)
CONFECCION

Inicia con el bastillar cuello banda, luego se une la banda - cuello, luego se
pespuntar banda cuello parte superior y finalmente se realiza una inspeccién
de cuello.

En la siguiente operacion se realizar el ojal a la pechera inferior, luego se
procede a inspeccionar, posteriormente se fija y prepara las pechera inferior y
superior al delantero, luego se hace una inspeccion, seguidamente se realiza
el atraque de pechera, luego se realiza la operacion de unir hombros, el cual

consiste en unir delantero y espalda.

Posteriormente se refila y marca el cuello banda, para ensamblar al cuerpo,

detallado anteriormente, para realizar la operacion de pegado de cuello, luego
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se asienta el cuello banda seguidamente cerrado de costado, luego se realiza

una inspeccion.

En la preparacion de mangas y puiios, consiste en pegar pufio y cerrar manga,
luego se realiza una inspeccién de estos previos, para luego realizar el pegado
de manga al cuerpo y basta faldén seguidamente se realiza una inspeccion

Finalmente se realiza la operacion de marcar ojal y pegado de botén.

El proceso de inspeccion de calidad consiste en revisar e identificar los
defectos de costura de la prenda de confeccién. En la cual el inspector de

calidad trabaja con 4 colores de adhesivo:
Adhesivo Amarillo: Se identifica reproceso o compostura dentro de la prenda

Adhesivo Anaranjado: Se identifica contaminacion (pelusa), dentro de la
prenda

Adhesivo Verde: Se identifica manchas de aceite silicona, goma y tierra

Adhesivo Rojo: Se identifica cuando la prenda presenta huecos y son

derivadas como segundas.

El inspector revisa la prenda utillizando el método del reloj, para
posteriormente las prendas se deriven al auditor de linea (Calidad), lo cual
consiste en realizar un AQL de los lotes, para finalmente se traslade al area

de acabados de prenda.

Caso contrario si el inspector encuentra algunos de los defectos mencionados
lineas arriba este de inmediato regresa a la linea de produccion (Segun el
defecto en la operacion), para ser reprocesado, es obligatorio que pase
nuevamente por puesto de inspeccion para luego derivar al siguiente proceso

gue es Auditoria y si es aprobado pasa a la siguiente area que es Acabado.

Una vez aprobado la produccion por el auditor, el auxiliar de linea traslada la

carga en un coche derivandolo hasta la siguiente area que es Acabado.
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DOP COSTURA DE PRENDA
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Figura N° 18: Diagrama de Operaciones Costura
Fuente: Elaboraciéon Propia



ACABADOS DE PRENDA

En este siguiente proceso el auxiliar de linea entrega la carga al digitador
siendo el lead time 1 Hora, al area de acabado de prenda, en la cual se realiza
una inspeccion que consiste en validar la prenda, la cantidad de prenda, color
y OP gue se esté trabajando.

Una vez aprobado en el puesto de inspeccion pasa al siguiente proceso que
es planchado, es aqui donde la prenda se somete a vapor, para luego ser
inspeccionada nuevamente para visualizar el acabado, después de haber
inspeccion, se procede a ser doblado y embolsado, es aqui donde se coloca
el alma (papel que va en medio de la prenda la cual le permite dar forma al
momento de ser doblado),una vez que este colocado el alma se procede a
colocar el hang tangs, se dobla y embolsa la prenda, finalmente se encaja

para ser embalado e inspeccionado.

DOP ACABADO DE PRENDA

Prenda Polo Box

1 Inspeccion

Planchado de prenda

2 Inspeccidn

Hang tags
_ |

colocar con pistola

° Colocar en la prenda
RESUMEN
° Doblado prenda
5

° Embolsado prenda
2

Polo terminado embolsada

Alma

Figura N° 19: Diagrama de Operaciones Acabado

Fuente: Elaboracion Propia
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Actualmente la falta de comunicacion y organizacion tanto del area de PCP
(planeamiento de control de la produccion), con el area de manufactura esta
afectando a nuestra produccion ya que no estamos teniendo carga continua,
porque las OP’S (ordenes de produccion) que ingresan a la linea son partidas

pequefias.

Actualmente la linea esta en un 67% de eficiencia de las cuales se tiene una
produccion de 480 prendas por dia haciendo un equivalente de 5,500
minutos de produccién, por ende, la Gerencia de Operaciones de
Manufactura exige que la linea produzca 7,000 minutos de costura haciendo

un equivalente 610 prendas y obteniendo como eficiencia 85%.

Se esté observando que el &rea de PCP esté programando partidas pequefias
a la linea (350 prendas). Ya que eso no cubre la produccién del dia y no se
esté llegando a las fechas de embarqgue la cual estamos incumpliendo con el

cliente y a la vez hace que tengamos la linea de produccion parada.

A la misma vez cada desperdicio (proceso que no genera valor) esta llevando
a la empresa a perder productividad, disminuyendo la eficiencia de planta y

aumentando los reproceso que se pueden generar.

2.2.1. Sintomas del problema

A continuacion, se presenta los sintomas advertidos en el

proceso:

a) Mala calidad en el proceso de confeccion de prendas de
vestir, no se cumple con los estandares de calidad (tela
revirada, atraque inclinado, basta de faldon desnivelada).

b) La carga que esta asignada a la linea de costura llegan
incompletas. Se realiza un mal despacho porque no
coinciden (color, talla, cantidad) por parte del area de corte.

c) Problemas de corte, piezas faltantes (basta de faldon
desnivelada, pecheras con gomas de silicona o mal

fusionadas).
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d)

f)

g)

2.2.2. Causas del

Falta de polivalencia de los operarios en la linea de
produccion de confeccidn de prendas de vestir.

Constante fallas mecanicas dentro de la linea de
produccion (rotura de agujas, enhebrado, tension de hilos).
Métodos y procedimientos de trabajo estdndares no
actualizados.

No existe una cultura de mejora continua por parte de los

operarios y a la vez de la supervisora de linea.

problema

A continuacion, presentamos las causas de los sintomas antes

mencionados:

a)

b)

2.2.3. Prondstico

Personal no capacitado en las diferentes operaciones
dentro de la linea de confeccién de prendas de vestir.

No se cumple con las actividades de mantenimiento
preventivo con las maquinas de la linea de produccion, ya
gue eso produce fallas en plena produccion del dia y
ocasiona paradas de maquinas-produccion.

Mala distribucion de la linea de confeccion (LAYOUT).
Falta de incentivos laborales al personal (bonos de
produccion).

No contar con el personal capacitado para hacer cierres de

despacho de prendas (Auxiliar de linea).

De continuar con las condiciones antes mencionadas la empresa Textil

del Valle S.A, puede no cumplir con la produccion programada al no

contar con

el personal adecuado o capacitado para cada puesto

ocasionando retrasos produciendo un déficit en la productividad,

generando

entrega de producto fuera de fecha, alto indice de

problemas de calidad, ausentismo y falta de polivalencia del personal,

problemas con el mantenimiento de maquinas y pérdida de clientes.
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2.2.4. Control de Pronéstico

Por lo mencionado con anterioridad la empresa tiene que tomar las

medidas necesarias para corregir los siguientes puntos criticos:

- Revisar la programacion de planta con el area de PCP y
asegurar que la carga esté programada para la linea de
produccion con sus complementos y avios completos.

- Evaluar el area de corte para que las piezas no vengan con
defectos de calidad, a fin de evitar tiempos improductivos
dentro del proceso.

- Capacitar al personal para mejorar la polivalencia de la linea,
revisar estudios de métodos y realizar seguimiento a los temas
de calidad relacionado con la confeccion de la prenda.

- Revisar el plan de mantenimiento preventivo de maquinas.

2.2.5. Problema General

- ¢Puede la herramienta Lean Manufacturing contribuir a una
reduccion de tiempos improductivos e innecesarios, para aumentar

la productividad en la linea de confeccion de prendas de vestir?

2.2.6. Problemas Especificos

- ¢Puede la aplicacién de la herramienta Kaizen contribuir a una
reduccion de tiempos improductivos e innecesarios, para aumentar

la productividad en la linea de confeccion de prendas de vestir?

- ¢Puede la aplicacion de la herramienta de Celdas de Manufactura
contribuir a una reduccidn de tiempos improductivos e
innecesarios, para aumentar la productividad en la linea de

confeccion de prendas de vestir?
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2.3. Objetivos

2.3.1. Objetivo General

- Emplear Lean Manufacturing a fin de contribuir a una reduccion
de tiempos improductivos e innecesarios, para aumentar la

productividad en la linea de confeccion de prendas de vestir
2.3.2. Objetivo Especifico

- Aplicar la herramienta Kaizen, a fin de contribuir a una
reduccion de tiempos improductivos e innecesarios, para
aumentar la productividad en la linea de confeccién de prendas
de vestir.

- Aplicar la herramienta Celdas de Manufactura, a fin de
contribuir a una reduccion de tiempos improductivos e
innecesarios, para aumentar la productividad en la linea de

confeccién de prendas de vestir.
2.4. Justificacion
2.4.1. Justificacion Tebrica

El presente proyecto se justifica tomando en cuenta los siguientes
criterios:
Estimo que el presente proyecto es de suma importancia para la

empresa Textil del Valle S.A, por el siguiente motivo:

- Mejora en la productividad dentro de la linea de confeccion de
prendas de vestir en la planta de manufactura. Cabe
mencionar que para la elaboracion del presente trabajo se
tomo en cuenta informacion relevante de caracter teorica, asi

como de libros, revistas y tesis.

Consideramos que el resultado de la investigacion sera primordial
ya que el tema elegido es uno de los principales inconvenientes
gue se tiene hoy en dia dentro de las empresas que es mejorar 0

aumentar la productividad. Las propuestas que se exponen seran
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2.4.2.

significativas ya que con ellas la empresa podra adecuarse a
procedimientos que le permitirdn ahorrar y mejorar costo, tiempo y

calidad, con lo cual va a poder lograr las metas y objetivos.
Justificacion Practica

Con los resultados obtenidos, se identificaran con precision los
problemas que aquejan al &rea de produccion de la empresa; con
lo cual se estableceran propuestas que permitiran a Textil del Valle
S.A, establecer un disefio claro de los procesos a seguir y que
permitird que los colaboradores tengan presente cuéles son sus
funciones, que tareas especificas deben desempefiar para lograr
un trabajo eficiente Y a su vez mejorar su ambiente laboral y cumplir

con los requerimientos del cliente y la empresa.

El proyecto de mejora brindara informacién importante para la
empresa con lo cual se tomara conciencia y acciones las cuales se
ejecutaran de acuerdo al analisis que se hara en este proyecto se

podra cumplir con los objetivos de manera rapida.

2.5. Alcances y limitaciones

2.5.1.

2.5.2.

Alcances

El presente estudio se realizara en la linea de confeccién de
prendas de vestir dedicada al rubro de produccion, para este caso
especifico se analizara el area de operaciones, con la cual se
tendra un alcance la situacion de dicho proceso y se implementaran

mejoras a fin de aumentar la productividad de la empresa.

Limitaciones

El proyecto de estudio se limitara al proceso de mejorar y aumentar
la productividad en la linea de confeccion de prendas de vestir

aplicando la herramienta celdas de manufactura.

El periodo de recoleccion de informacién sera de 3 meses a partir

del mes de Febrero
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CAPITULO 1lI
MARCO TEORICO
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3. MARCO TEORICO:
3.1. DEFINICION DE LA HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING

Segun Rajadell y Sanchez (2010),” Lean Manufacturing significa
produccion esbelta, es un método que tiene como objetivo la
eliminacion del despilfarro o desperdicios entendiéndose estos como
todas aquellas actividades que no aportan valor al producto y por las
cuales el cliente no esté dispuesto a pagar, mediante la utilizacién de
una coleccion de herramientas (TPM, 5°S, SMED, Kanban, Kaizen y
Jidoka.) que se desarrollaron principalmente en Japén para la

produccion de automoviles.Pag. 2

Segun Villasefior y Galindo (2009), “Produccion esbelta, también
conocida como Sistema de produccién Toyota, esto quiere decir hacer
MA&s con menos: menos tiempo, menos espacio, menos esfuerzos
humanos, menos maquinaria, menos materiales, siempre y cuando se

le esté dando al cliente lo que desea” Pag. 19

Segun Pineda (2004),” Manufactura Esbelta es una herramienta que
ayuda a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al
producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada
actividad realizada y eliminando lo que no se requiere. Reducir
desperdicios y mejorar las operaciones. La Manufactura Esbelta nacié
en Japon y fue concebida por los grandes guris del Sistema de
Produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo
Shingo.Pag. 12

La herramienta Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo y
optimizacién de un sistema de produccién la cual nos ayuda a
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definido como aquello
proceso o actividades que usan mas recursos de los estrictamente
necesarios. Para alcanzar Lean Manufacturing sus objetivos, despliega
una aplicacion sistematica y habitual de un conjunto extenso de

técnicas las cuales nos van ayudar en la organizacién de puestos de
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3.2.

trabajo, gestibon de la calidad, flujo interno de produccion,
mantenimiento, gestion de la cadena de suministro.

Es por ello que en el proyecto de tesis se empleara esta herramienta la
cual nos va ayudar aumentar la productividad y mejorar nuestros
procesos. Esto nos va ayudar a identificar varios “tipos de desperdicios
“que se observan en la produccion, sobreproduccién, tiempo de espera,
transporte, inventario, movimiento y defectos.

El concepto de Manufactura Esbelta tiene su origen a partir de 1990,
sin embargo, no es una metodologia especialmente nueva ya que
deriva de "Toyota Production System", simplemente supo coordinar,
unir, trabajar ciertas metodologias y técnicas de una forma disciplinada,

con el fin de disminuir los desperdicios dentro de su proceso productivo.

PRINCIPIOS DE LA HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING

El principal objetivo de la herramienta Lean Manufacturing o
Manufactura Esbelta es crear flujo desde la cadena de valor, desde el
proceso de pedidos a proveedores hasta la distribucion y entrega del
producto al cliente, de forma agil, flexible y econdmica, eliminando
aquellas operaciones que no agreguen valor.

Los pensamientos lean es un proceso que da sentido a todos los
meétodos y técnicas especificas, para guiar a la direccién mas alla de la

produccion en masa y aumentar la produccion.
Este pensamiento se sustenta en cinco principios fundamentales:

% Especificar el valor
El éxito de cualquier empresa esta condicionado a la aceptacion
del cliente por el producto o servicio que se le ofrece para
satisfacer sus necesidades; es decir, la adquisicion de una
solucion. Ello radica en la propuesta de valor para el cliente, que
puede ser percibido en base a costo, tiempo y calidad.

+« ldentificar el flujo de valor
Este principio radica en identificar todos los procesos productivos,

para definir aquellas actividades que generan valor y las cuales
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ocasionan desperdicios, en donde se dinamizan los esfuerzos del
equipo para mejorar a un minimo costo conservando el margen
de utilidad y con un precio competitivo cumpliendo con las
entregas en el tiempo y en el lugar exacto, asi como de la entrega
en cantidad y calidad sin excederse.

«» Crear el flujo
Una vez identificado los principales procesos, asi como los
principales desperdicios, se debe ajustar a los procesos de
creacion de valor, para que el valor fluya rapidamente a través de
todo el sistema; es decir, desde el proveedor-materia prima hasta
el consumidor.

% Atraccion
Luego de establecer el flujo de valor, la empresa debe ser capaz
de producir por 6rdenes de los clientes; es decir, no basar la
produccion en prondsticos sino en lo que el cliente realmente
necesita. Esto permite tener menos stock y por ende menor costo
de almacenamiento.

s Perfeccidn
Al finalizar los cuatro pasos la empresa debe buscar
constantemente la perfeccion e involucrar a todos los actores para
gue se mantenga la eficiencia. Asimismo, la organizacion debe
ser transparente y realizar feedback instantaneos para mejorar los

procesos.
3.3. BENEFICIOS DE LA HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING

El Sistema Lean Manufacturing se basa en la eliminacién de todo
desperdicio, que es todo aquello que no genera valor tanto al producto
como al cliente. Es necesario que, al implementarlo, las organizaciones
deben mejorar diversos aspectos que afectan en su operacion diaria;
los beneficios del Sistema Manufactura Esbelta para toda empresa que
lo implemente en sus procesos productivos, segun Vollman (2005),

son:
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% Reduccion de tiempos de manufactura

+ Distancias mas cortas entre los movimientos de los materiales

% Tiempos de aislamientos mas reducidos.

% Reduccion de inventarios.

% Mayor responsabilidad a las demandas del mercado.

% Trabajadores méas comprometidos en la resolucion de
problemas.

% Reduccion de los costos de calidad y desperdicios

% Mejoras en la calidad.

3.4. DESPERDICIOS DE LA HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING
Lean Manufacturing tiene como objetivo primordial la eliminacion del
desperdicio, que es cualquier elemento en el proceso que no agrega
ningun valor.

Segun Ohno (1988),” Describe que cuando se piensa en la eliminacion
absoluta del desperdicio, se basa en dos puntos principales: la
eficiencia en el mejoramiento y todo lo minimo necesario de materiales,
equipamientos, espacio y tiempo para el proceso. Estas definiciones
apuntan a un mismo objetivo: eliminar las ineficiencias que afectan los

procesos de las empresas”. Pag.26

Ohno, quien en su tarea de reestructurar y mejorar la posicion de

Toyota identifico 7 desperdicios que se detallan a continuacion:

1. Desperdicio por Sobreproduccion
Este desperdicio resulta cuando se produce mas producto de lo
gue se requiere en ese momento por sus clientes. El cual es
ocasionado por procesar articulos en gran cantidad En algunas
ocasiones se realiza esto con la finalidad de conseguir
economias de escala, pero a la vez se crea un falso incremento
de la productividad, ya que eso no genera valor al producto; lo
gue trae como consecuencia es un incremento en costos por
exceso de personal, almacenamiento, transporte debido al

exceso de inventarios.
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2. Desperdicio por Tiempo de espera
Ocurre cuando los operarios y maquinas se mantienen inactivas,
debido a la espera por informacion, averias en las maquinas,
materiales errados, entre otros.
Esto se debe a una actividad o a un proceso ineficiente, es por
ello que es importante identificar los tiempos de esperar, medirlos
y cuantificarlos, para luego eliminarlos.

3. Desperdicio por Transporte
Son los movimientos innecesarios tanto de personas como de
componentes, materiales, partes y productos terminados, entre
las diferentes etapas del proceso productivo.
Cada vez que un producto en transportado, tiene el riesgo de
dafarse perderse, retrasarse. El transporte no hace ninguna
transformacioén al producto que el cliente esté dispuesto a pagar.
De esta manera para evitarlo, las lineas de produccién deben
estas lo mas cerca posible y los materiales de trabajo deben
agilizarse de un lugar otro. Para obtener esto, hay que realizar
una correcta distribucion de planta.

4. Desperdicio por Sobre-procesamiento 0 Procesos
inapropiados
Se ocasiona cuando la empresa consume mas recursos de los
necesarios en un tiempo mayor. Esto puede ser ocasionado por
el uso inadecuado de métodos de trabajo, lo que genera que las
tareas se dupliguen o que sean innecesarias; también, cuando se
utilizan mas recursos de los necesarios; es decir, se imponen

niveles de calidad mas altos que los requeridos por el cliente.

5. Desperdicio por inventarios innecesarios
Ocurre cuando la empresa mantiene bienes materiales en exceso,
ya sea que almacena materia prima, productos en proceso o

productos terminados.
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Los excesos no dan una clara idea de que no hay un flujo continuo
de produccién, sin embargo, tener en almacén a estos productos
pueden generar, deterioro de bienes, incremento de los costos de
almacenamiento, no creando valor alguno al producto.

6. Desperdicio por movimientos innecesarios
Son todos los movimientos que realizan los operarios para
generar valor al producto o servicio. Lo primordial en este punto,
es disminuir los movimientos del operario fuera de su area de
trabajo, manteniendo a su alcance todas las herramientas y
piezas a trabajar.

7. Desperdicio por defectos
Es todo material defectuoso que genera inspeccion, reproceso,
rechazo y pérdida de productividad.
Ocasionado por la repeticion y correccion de procesos, 0
reproceso de productos. Esto es ocasionado, por no realizar
correctamente las operaciones a la primera, generando costos

adicionales.

3.5. HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING
3.5.1. Herramienta 5°S

Como dice Rey (2005) El sistema conocido como las 5°S se
desarroll6 en Japdn con el fin de mantener organizadas, limpias,
seguras y, sobre todo productivas las areas de trabajo dentro de
la empresa. En la préactica, la aplicacion de este sistema se
convirtié en el primer paso hacia la adopcion de la filosofia de la

calidad total en las empresas japonesas.Pag. 15

Segun Villasefior y Galindo (2010), define la herramienta de las
5°s como una estrategia o0 metodologia, se le da el nombre de
las 5S porque representan acciones que son principios

expresados con cinco palabras japonesas que comienzan con la
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letra “S”. Cada palabra tiene un significado importante para la

creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar. Pag.13

Segun Gutiérrez (2005), define las 5S’s como una metodologia
gue, con la participacion de los involucrados, permite organizar
los lugares de trabajo con el propdsito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. El
enfoque primordial de esta metodologia desarrollada en Japon
es que para que haya calidad, se requiere antes que todo orden,

limpieza y disciplina.P4g.110

Es por ello que hablar de procesos con cero defectos, cero
demoras y cero desperdicios, se debe inicialmente a que las
empresas desarrollaron el soporte de una operacion
estructurada bajo el sistema de las 5 S.Esta técnica hace
referencia a la creacién y mantenimiento de lugares de trabajo

mas limpios, organizados y seguros.

Arrieta Posada (1999) describe cada etapa de la metodologia

de cinco palabras japonesas que empiezan con la letra “S”:

X/
o

Seiri: Seleccionar

X/
o

Seiton: Organizar
% Seiso: Limpiar

% Seiketsu: Estandarizar

X4

Shitsuke: Seguimiento

L)
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CLASIFICAR

LIMPIEZA
ESTANDARIZADA
LIMPIEZA

ORDEN

DISCIPLINA

Figura N° 20: Herramienta 5's

Fuente: Elaboracion Fuente Toyota

1. SEIRI (Seleccionar)
“Mantener sélo lo necesario para realizar las tareas”, consiste en
retirar de la estacion de trabajo todo aquello que no es necesario
y que no cumple funciones dentro de las operaciones de
produccion (o gestién de oficinas). Esta organizacion consiste en
definir y distinguir claramente entre lo que no se necesita y se

retira y lo que se necesita y se guarda. Pag.37

2. SEITON (Organizar)
“Mantener las herramientas y equipos en condiciones de facil
utilizacién”, consiste en el orden dentro de las 5°S donde se puede
definir como: la organizacion de los elementos necesarios de
modo que sean de uso facil y etiquetarlos para que se encuentren
y retiren facilmente por los operarios. Se hace énfasis en “por
cada uno” debido a que éste es el objeto central del enfoque 5S,

gue el operario sea capaz de encontrar todo lo que necesita para
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su labor y entienda mas facilmente el orden de las cosas en la

planta. Pag.38

Es necesario asignar un lugar especifico para cada cosa u objeto,
de manera que se facilite su identificacion, localizacién y
disposicion.
3. SEISO (Limpiar)
“Mantener limpios los lugares de trabajo, las herramientas y los
equipos la limpieza también incluye el buscar y disefiar modos de
evitar la suciedad, polvo, virutas, grasas, etc., es algo que se debe
integrar a las tareas diarias de mantenimiento dentro de la
organizacioén. Arrieta Pag. 38
Quiere decir mantener en buenas condiciones nuestro equipo de
trabajo y puesto de trabajo y con ello conservar limpio nuestro
medio ambiente. De esta manera, podra aumentar la vida Gtil de los
equipos e instalaciones, disminuir el riesgo de accidentes y

enfermedades.
4. SEIKETSU (Estandarizar)

“Mantener y mejorar los logros obtenidos”, también llamado estado
de limpieza o de pureza, se logra cuando se trabajan y mantienen
los tres pilares anteriores (seleccionar, organizar, limpiar). Disefiar
dispositivos y mecanismos, que permitan mantener la limpieza en
el centro de trabajo o en las maquinas; es decir: Colocacion de

cubiertas en las maquinas para evitar que caigan virutas. Pag. 39

Es crear lineamientos para mantener el area de trabajo organizada,
ordenada y limpia a través de la realizacion de procedimientos y
estandares visuales con el objetivo de mantener los logros
alcanzados. Cabe sefalar que, es muy importante que la
organizacion debe diseflar programas y sistemas para el

mantenimiento de todos los pasos y el cumplimiento de los mismos.
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5. SHITSUKE (Seguimiento)
“Cumplimiento de las normas establecidas”, consiste en convertir
en un héabito el seguimiento y mantenimiento apropiado de los
pilares anteriormente mencionados. Como en todo proceso que
involucre disciplina, se requiere de energia por parte de las
directivas para el correcto cumplimiento de lo establecido en las
etapas anteriores. Son éstos quienes deben dar el ejemplo a

seguir. Pag. 39

Es crear las condiciones que fomenten el compromiso de los
integrantes de la organizacion para formar un habito en el empleo
y utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para el
orden y la limpieza en el lugar de trabajo.

3.5.2. Herramienta SMED (Single Minute Exchange of Die)

SMED fue desarrollado por Shigeo Shingo en los afios 1950 en
respuesta a las necesidades emergentes de produccion en lotes
de tamafos necesarios para cumplir con la demanda de los
clientes con la flexibilidad requerida. En general, SMED apunta
a estandarizacion y simplificacién de las operaciones y es uno
de los métodos de Lean Manufacturing para la reduccién de los
tipos de desperdicios que se generan en un proceso de cambio
de modelo para la fabricacion de otro producto, por ejemplo.
Proporciona una manera rapida y eficiente de cambiar el proceso
de fabricacién del producto actual para ejecutar el siguiente
producto. Este cambio rapido es clave para reducir tamafio de

los lotes de produccion y mejorar el flujo de produccion.

3.5.3. Herramienta Mantenimiento Preventivo Total (TPM)
El objetivo de esta herramienta es maximizar la eficiencia global
de los equipos, el mantenimiento autonomo de los mismos,

realizado por los operarios de cada puesto de trabajo. Asimismo,
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involucra mejoras en el mantenimiento preventivo que permite
una medicion continua del desempefio del sistema mediante el
indicador OEE “Overall Equipment Efficiency”, cuyo
significado en espafiol es “Eficacia Global de Equipos
Productivos” el cual incluye la eficiencia, disponibilidad de
equipos y calidad, asimismo permite el incremento de la
productividad y reduccion de desperdicios.
Segun Smith (1993) define el mantenimiento preventivo como el
cumplimiento de las tareas de inspeccion y/o servicio que han
sido planeadas para mantener las capacidades funcionales del
equipo operativo y de los sistemas en un tiempo
especifico.Pag.10
Entre los objetivos principales y fundamentales del TPM se
tienen:

% Reduccion de averias en los equipos.

% Reduccion del tiempo de espera y de preparacion de

los equipos.
% Utilizacion eficaz de los equipos existentes.
% Control de la precision de las herramientas y equipos.

% Formacion y entrenamiento del personal.

3.5.3.1. Pilares del Mantenimiento Preventivo Total TPM

Los pilares del TPM tienen como objetivo mejorar los resultados
corporativos y crear lugares de trabajo grato y productivo a
través de la busqueda de los cero defectos, cero averias y cero
accidentes, para ello tienen ocho pilares para la construccion de

un sistema de mantenimiento productivo total.

1. Mantenimiento autbnomo
Segun Suzuki (1995) “El mantenimiento auténomo tiene
como fin prevenir el deterioro de los equipos a través de

actividades rutinarias de limpieza, lubricacion y apriete
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cuales deben ser realizadas por los operadores
involucrados”.

Mejora Enfocada

Segun Suzuki (1995) una mejora orientada incluye a todas
las actividades que maximizan la eficacia global de los
equipos a través de la eliminacion de pérdidas y la mejora
del rendimiento. La asignacion de recursos Yy el
procedimiento planificado y supervisado son elementos
claves que diferencian a una mejora enfocada de una mejora
continua diaria.

Mantenimiento planificado

Segun Suzuki (1995) este pilar implica la planificacién,
realizacion y evaluacion sistemética de actividades para
mejorar el equipo y actividades que mejoran la tecnologia y
capacidad de mantenimiento. Para una correcta gestion de
las actividades de mantenimiento es necesario contar con
bases de informacion, obtencion de conocimientos a partir
de los datos, capacidad de programacion de recursos,
gestiébn de tecnologias de Mantenimiento y un poder de
motivacion y coordinacion del equipo humano encargado de
estas actividades.

Mantenimiento de calidad

Segun Suzuki (1995) el mantenimiento de calidad consiste
en garantizar que los equipos no produzcan defectos de
calidad. Es decir, los equipos deben estar en condiciones
adecuadas para producir productos adecuados. El
mantenimiento de calidad es uno de los pilares
fundamentales del TPM debido a la relacién estrecha entre
producto y equipo.

El mantenimiento de la calidad es una clase de
mantenimiento preventivo orientado al cuidado de las

condiciones del producto resultante.
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5. Manejo inicial de los equipos
Segun Cuatrecasas (2003) “Este pilar estd enfocado a
realizar mejoras durante la fase disefio para prevenir
futuros fallos en los equipos, de esta manera se disminuyen
los costos de mantenimiento durante el uso”.

6. Educacion y entrenamiento
Este pilar se enfoca incrementar el conocimiento y mejorar
las habilidades del personal a través de un sistema de
capacitacion y entrenamiento que le permita: comprender
el funcionamiento de los equipos; identificar y detectar
posibles fallas; y analizar y resolver problemas de
funcionamiento y operaciones de los procesos.

7. Seguridad, salud y ambiente
Este pilar estd enfocado al principio “cero accidentes y cero
contaminaciones”. Dado que los equipos en mal estado son
una fuente de riesgo, este pilar apunta a desarrollar el
mantenimiento en base a la seguridad. Asimismo, incide en
la formacion del personal para el desarrollo de habilidades
de identificacion de riesgos.

8. TPM en areas administrativas
Segun Suzuki (1995) “Este pilar esta enfocado en mejorar
la comunicacién de las areas administrativas compras,
administracion, ingenieria, RRHH, etc. hacia el area de
Produccion de manera que esta Ultima pueda tomar
decisiones adecuadas hacia la mejora continua”.
Facilitan y ofrecen el apoyo necesario para que el proceso
productivo funcione eficientemente, con menos costos,

oportunidad solicitada y con la mas alta calidad.
3.5.4. Herramienta KAIZEN

Es un término japonés que se traduce como Mejora Continua, la
Palabra viene de la uniéon de dos palabras japonesas: KAI

(cambio) y ZEN (mejorar).
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Segun Suérez Barraza (2007), define “La herramienta como una
filosofia de gestion que genera cambios o0 pequefias mejoras
incrementales en el método de trabajo o procesos de trabajo
gue permite reducir despilfarros y por consecuencia mejorar el
rendimiento del trabajo, llevando a la organizacion a una espiral

de innovacion incremental” P4g.91

Segun James R. (2008),” Sefiala que Kaizen es una palabra
japonesa que significa mejora gradual y continua en forma
ordenada, es una filosofia que comprende todas las actividades

de negocio y a todos los integrantes de una organizacion.Pag.13

Entre los numerosos beneficios al aplicar la filosofia Kaizen se
encuentran el poder evaluar y reducir mejor los recursos que se

utilizan, funciona como un método para comprender el trabajo.

Se pueden reducir los tiempos de los procesos, se pueden
establecer de una manera mas efectiva y sistematica la medicion
del trabajo, permite orientar mejor a la organizacion hacia el
cliente, aporta una vision sistémica y transversal de la
organizacion, puede llegar a favorecer la participacion, la
comunicaciéon y el trabajo en equipo entre empleados y

directivos.

3.5.4.1. Origen de la metodologia KAIZEN

La Lincoln Electric Company inicié por esta época programas de
mejora para incrementar la eficiencia de los procesos, dotando
de un sistema de bonos a empleados. Después de la Segunda
Guerra Mundial, y como consecuencia de la escasez de recursos
en Japon, se desarroll6 mas intensamente los programas de
mejora continua (Kaizen) en Japon. Asi destacaron Ishikawa,
Imai y Ohno en la aportacion y desarrollo del Kaizen en esta
época, focalizando sobre todo en la involucracion del personal

de planta.
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El creador del término Kaizen fue Massaki Imai en 1986. Desde

este momento se ha estandarizado y se ha universalizado su

uso. Y

desde aqui ya queda unido a palabras como mejora

continua, eliminacion del despilfarro, estandarizacion de

procesos

3.5.4.2. Beneficios de la Herramienta KAIZEN

Las ventajas de aplicar el método Kaizen no se limitan a un

aumento de la productividad, sino que se trasladan a otros

ambitos, contribuyendo a lograr:

7
L X4

B

L)

L)

*

L)

Disminucion de la generacion de residuos: Al ganar
en eficiencia y utilizar mejor las habilidades de los
trabajadores se minimizan los desechos, todos esos

elementos que no producen valor.

» Aumento de los niveles de satisfaccién: Un hecho

gue tiene un impacto directo en la forma en que se hacen
las cosas, iniciando un ciclo de motivacién que se
mantiene en el tiempo.

Mayor grado de compromiso: Los miembros del
equipo presentan un mayor interés en su trabajo y estan
mas comprometidos con las metas de la organizacion.
Mejores retenciones del talento: Cuando las personas
se encuentran satisfechas y motivadas son mas
propensas a quedarse, ya que no necesitan buscar en
otros lugares para obtener algo mejor, porque saben que
lo van a tener en el lugar donde les dan una mejor
acogida.

Incremento de la competitividad: El aumento de la
eficiencia contribuye a lograr costos mas bajos vy
productos de mejor calidad, mejorando el
posicionamiento de la empresa en el mercado.

Impulso a los niveles de satisfaccion de los

consumidores: Obtienen un mejor servicio y se
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benefician de productos de mayor calidad y con menos
defectos.

% Optimizacion de la resolucion de problemas: Al

*,

enfocar los procesos desde una perspectiva de
busqueda de soluciones, los propios trabajadores estan
capacitados para resolver problemas de forma continua.

» Fortalecimiento de los equipos: Al trabajar juntos para

*,

resolver problemas, en el método Kaizen se fortalecen
los vinculos y se construyen equipos mejores y mas

resistentes, preparados para afrontar cualquier desafio.

3.5.4.3. Principios fundamentales de la Herramienta KAIZEN

1. Optimizacién de los recursos actuales: Para implementar
Kaizen el primer paso consiste en un analisis profundo del
grado de utilizacion de los recursos actuales, del mismo
modo que se buscan alternativas para mejorar el uso y el
funcionamiento de estos.

2. Rapidez para la implementacion de soluciones: Si las
soluciones a los problemas que se han identificado se fijan
a plazos largos de ejecucion, no estamos practicando
Kaizen. Un principio basico del Kaizen es minimizar los
procesos burocraticos de analisis y autorizacion de
soluciones; en caso de que los problemas sean de
sustantiva complejidad, Kaizen propone desgranar el
problema en pequefios hitos de sencilla solucion.

3. Criterio de bajo o nulo costo: El Kaizen es una filosofia de
minima inversibn que complementa la innovacion, de
ninguna manera estimula que un parametro de gestién se
mejore mediante el uso intensivo de capital dejando de lado
la mejora continua. Las alternativas de inversion que
propone se centran en la creacibn de mecanismos de

participacion y estimulo del personal.
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4. Participacién activa del operario en todas las etapas: Es
fundamental que el trabajador se vincule de forma activa en
todas las etapas de las mejoras, incluyendo la planificacion,
analisis, ejecucion y seguimiento. El mito que desestima el
Kaizen es "Al operario no se le paga para pensar". Esta
filosofia que parece apenas solidaria e incluyente tiene aun
mas fundamentos, y se sustenta en que el trabajador es el
mejor sabedor de los problemas atinentes a la operacion

porque es el que mas convive a diario con los problemas.
3.5.4.4. Metodologia de la Herramienta KAIZEN

Antes de abordar la metodologia Kaizen, la organizacion ya ha
tenido que haber definido con la Gerencia General, para el
desarrollo de actividades de mejora continua. Una vez se ha
desarrollado esta etapa, la siguiente consiste en un disefo
instruccional para inculcar el espiritu Kaizen al trabajador desde
la formacién. Una vez esto se vaya desarrollando y teniendo un
lider responsable de la filosofia dentro de la empresa, se
procede con la herramienta de reconocimiento de problemas,
gue siempre es un buen punto de origen para implementar un
proceso de mejora continua. Para tal fin existen herramientas
como el Ciclo de Deming o PDCA, herramientas que se

detallan a continuacion:
a) Planificar (Plan)

Esta etapa de planificacion se va a seleccionar el objeto de
mejora, en ella se explican las razones de dicha eleccion y

se definen unos objetivos claros que se deben alcanzar.

v’ Situacion actual
v' Analisis de informacion (Datos del objeto)
v" Objetivo

b) Hacer (Do)
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Esta etapa corresponde al trabajo de campo de la mejora,
consiste en propuestas de solucién y rapida implementacion
de las mejoras de mayor prioridad. Los pasos que se

incluyen en el hacer son:

v Propuestas de solucion
v' Just Do It

c) Verificar (Check)

En esta etapa se debe comprobar el objetivo planteado en
el plan, respecto a la situacién inicial que se identifico. Por
ende, comprobamos que se estén alcanzando los resultados

0 en caso contrario volveremos al Hacer. Este paso incluye:

v" Monitorizacion
v" Verificacion
d) Actuar (Action)

Esta es una etapa fundamental en la mejora continua, dado
que asegurarnos de que las mejoras no se deprecien
depende del estandar u oficializacion de las medidas
correctivas. Para proceder a la estandarizacion debemos
haber comprobado que las medidas han alcanzado los
resultados esperados, ademdas, debemos plantearnos
siempre la posibilidad de seguir mejorando el objeto de
analisis.

v Estandarizacion

v' Busqueda de la optimizacion

3.5.5. Herramienta POKA YOKE

Segun Pascal (2002), “El termino Poka Yoke proviene de las
palabras japonesas “Poka” (error inadvertido) y “Yoke”

(prevenir), lo que significa Poka Yoke es cualquier tipo de
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mecanismo que ayuda a prevenir los errores antes de que
sucedan, o los que hace muy obvios para que el trabajador se
dé cuenta y los corrija a tiempo”. Pag.26

Puede ayudar a prevenir errores que se realicen, o al menos
hacer evidente el error a simple vista. Este dispositivo esta
destinado a evitar errores para garantizar la seguridad de la
maquinaria ante los usuarios, proceso o procedimiento, en el
cual se encuentren relacionados y de esta manera, no provocar
que cualquier tipo de piezas mal fabricadas siga al siguiente
proceso con el consiguiente costo para la empresa por producir

un producto defectuoso.

3.5.5.1. Métodos Poka Yoke

a) Métodos de control: Corresponden a métodos que
apagan las maquinas o bloquean los sistemas de
operacion al ocurrir anormalidades para prevenir que se
siga generando el mismo defecto.

b) Métodos de advertencia: Este tipo de método advierte
al trabajador de las anormalidades, llamando su
atencion mediante la activacion de una luz o sonido. La
efectividad de este método va a depender de que el
trabajador se haya percatado de las sefiales.

c) convirtid el concepto en una herramienta sencilla y

potente.

3.5.5.2. Beneficios de Poka Yoke

% Se asegura la inspeccion al 100% de los productos.

» Disminuye la cantidad de defectos que se generan en la
linea de produccion.

% Genera advertencias y facilita la toma de medidas

correctivas para problemas de la produccion.
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** Se elimina el riesgo de cometer errores en las
actividades repetitivas o en las actividades donde los
operarios pueden equivocarse por desconocimiento.

+* Mejora la calidad en su origen, actuando sobre la fuente
del defecto, en lugar de tener que realizar correcciones,
reparaciones y controles de calidad posteriores.

3.5.5.3. Objetivo de Poka Yoke

El objetivo de esta herramienta es eliminar los defectos en un
producto ya sea previniendo o corrigiendo los errores que se
presentan lo antes posible.

Obtener cero fallas en los productos apoyados en dispositivos
simples que normalmente es usado para detener la maquina y

alertar al operador si algo esté equivocado.
3.5.6. Herramienta KANBAN

Su significado japonés es “Etiqueta de Instruccion”. Su principal
funcién es ser una orden de trabajo, es decir, un dispositivo de
direccién automatico que nos da informacion acerca de qué se
va a producir, en que cantidad, mediante qué medios y como
transportarlo. Kanban cuenta con dos funciones principales:
control de la produccién y mejora de procesos. En este sistema
de produccidn, el proceso se conduce de tal forma que cada
operacion vaya jalando el producto necesario de la operaciéon

anterior, solamente a medida que lo necesite.

Segun Gross y Mcinnis (2003), definen la herramienta Kanban
como el contexto en la programacion, los operarios usan
sefales visuales para determinar como ellos deben correr y
cuando deben detenerse o hacer cambios. Las reglas Kanban,
dice a los operadores qué hacer cuando ellos tienen un
problema y a quién deben ir cuando esos problemas surgen.
Pag. 2
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Es una herramienta que permite controlar visualmente la
demanda y gestionar el suministro de materiales en
combinacion con el flujo de informacion entre procesos. Indica
si un cliente, ya sea interno o externo, ha agotado un material
o un producto. El proveedor (interno o externo) recibira en dicho
caso una orden para reponer o fabricar mas unidades de dicho
producto. El cliente y el proveedor se comunican y actian de
acuerdo a este procedimiento. No se necesita mas la
intervencion externa. Se trata de un circulo de control

autébnomo.
3.5.6.1. Objetivos de la Herramienta KANBAN

% Herramienta para la implementacién del principio pull.

% Elementos de control para simplificar el flujo de
materiales.

% Elemento de visualizaciéon para hacer transparente la
disponibilidad de materiales y existencias.

% Evitar el exceso de produccion y pérdida de piezas.

% Controlar visualmente la relacion cliente-proveedor.
3.5.6.2. Tipos de la Herramienta KANBAN

+* Kanban de produccidn: Indica y autoriza al proceso a

producir articulos (cantidad y tipo).

>

L)

* Kanban retiro: Autoriza el movimiento de partes al

L)

proceso siguiente.

+* Kanban urgente: Emitido en caso de escasez de un
componente.

*%* Kanban de emergencia: Cuando a causa de
componentes defectuosos averias en las maquinas,
trabajos especiales
O trabajos extraordinarios en fin de semana se producen

circunstancias insolitas.
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+» Kanban de transporte: Utilizado cuando se traslada un

producto.

3.5.7. Herramienta Just in Time

3.5.7.1.

Es una filosofia que define la forma en que deberia optimizarse
un sistema de produccion “Just in time” (sus siglas JIT),
literalmente quiere decir “Justo a tiempo”, también conocido
como TOYOTA o JIT, permite aumentar la productividad, reducir
el costo de la gestién y por perdidas en almacenes debido a
stocks innecesarios.

Se trata de entregar materias primas o componentes a la linea
de fabricacion de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida
gue sean necesarias. La ventaja competitiva ganada deriva de
la capacidad que adquiere la empresa para entregar al mercado
el producto solicitado, en un tiempo breve, en la cantidad

requerida. Evitando los costos que no producen valor afiadido.

Objetivo de la Herramienta Just in Time
Es “Producir los elementos que se necesitan, en las cantidades
gue se necesitan, en el momento que se necesita”.

% Reducir los niveles de stock produciendo justo la
cantidad que nos indica la operacion inmediatamente
posterior.

% Disminucion de inventarios de productos intermedios al
minimo; asi se detectaran cuellos de botella y permitirdn
Su mejora.

% Simplificacion de toda la tarea administrativa del
aprovisionamiento.
% Conseguir un flujo de produccion nivelado vy

equilibrado.

3.5.7.2. Caracteristicas de la Herramienta Just in Time

El JIT tiene 4 objetivos principales:

61



a) Poner en evidencia los problemas fundamentales. Al
comentar las principales causas de los
problemas podras solucionarlo de raiz y no solo resolver
la inconformidad que te esta dando en el momento, esto
quiere decir que el problema que se eliminé no
se volvera a repetir y se evitara esa situacion.

b) Eliminar despilfarros es una actividad que no
afiade ningun tipo de valor al producto, en lo que se
reduce el costo, mejora el producto o disminuye tiempo
de fabricacion.

c) Buscar la manera mas simple de realizar el trabajo, asi los
enfoques simples nos llevaran a una gestion mas eficaz.

d) Disefiar sistemas para identificar problemas, cualquier
sistema que identifique los problemas se considera
beneficioso y cualquier sistema que los enmascare,

perjudicial.

3.5.7.3. Los 7 Pilares de la Herramienta Just in Time

1.

Igualar la oferta y demanda para poder obtener un tiempo de
entrega cerca a cero.

El peor enemigo del desperdicio, esto es cualquier actividad
gue no agregue valor al producto o servicio.

El proceso debe ser continuo no por LOTES, porque eso
significa que se debe producir solo las unidades necesarias
en las cantidades necesarias y en el tiempo necesario.

La busqueda de la mejora debe ser constante, tenaz y
perseverante, paso a paso, para asi lograr las metas
propuestas.

Es primero el ser humano, ya que este es el activo mas
importante. El JIT considera que el hombre es la persona

gue esta con los equipos entonces son claves en sus
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decisiones y al igual logran llevar acabo los objetivos de la
empresa.

6. La sobreproduccion es igual a la ineficiencia, aqui existen
otros principios como son la calidad total, involucramiento de
la gente, organizacion del lugar del trabajo.

7. No vender el futuro, las metas actuales tienden a ser a corto
plazo, hay que reevaluar los sistemas de medicion, de

desempeiio.

3.5.7.4. Los 3 elementos principales de la Herramienta Just in Time
a) Las personas para llevar acabo a implementar los objetivos
del justo a tiempo.
b) Un proceso fisico con la capacidad de fabricar partes con
“cero defectos”.
c) Un sistema de computadora con inteligencia para planear,

perfeccionar, y controlar el proceso.

3.5.8. Herramienta Jidoka

Es uno de los pilares del Sistema de Produccién Toyota junto
con Just In Time. El término Jidoka utilizado en el TPS (Toyota
Production System), se puede definir como “Automatizacion
con un toque humano”. Con la herramienta Jidoka lo que se
pretende es hacer las verificaciones de calidad en las lineas de
produccién para detenerlas cuando se detecta el problema y
poder evitar que los defectos pasen a los siguientes procesos,
es decir, solucionar los problemas en el momento que se
producen y que no se extiendan buscamos que cada proceso
tenga su autocontrol de calidad.

Jidoka resalta las causas de los problemas debido a paradas
de lineas de produccion justo en el momento en que un
problema se produce por primera vez. Esto conduce a mejoras

en los procesos, generando calidad eliminando las causas

63


https://leanmanufacturing10.com/analisis-la-causa-raiz-los-5-ques-funciona-ejemplo

raiz de los defectos. Esto implica que el proceso de
produccion debe de ser lo suficientemente flexible y estar
preparado para adaptarse al cambio, de esta manera podemos

asegurar la calidad en los procesos que producen defectos.
La herramienta Jidoka tiene 4 fases:

1. Detectar el defecto, se puede detectar
automaticamente (por ejemplo, con sensores) O
manualmente (por los operarios de fabricacion).

2. Parar la produccion de la linea (no se trata de parar la
produccion en toda la planta).

3. Solucionar el defecto detectado, interesa solucionar el
problema de una manera rapida para reanudar la
produccion lo antes posible, mientras tanto se debe
buscar la solucion definitiva.

4. Investigar y analizar la causa raiz del defecto y tomar
las acciones correctivas necesarias, para de esta
manera poder implantar una solucion definitiva. Para
hacer la investigacidn de la causa raiz podemos utilizar
herramientas como la de los 5 porqués o los diagramas
de afinidad.

3.5.9. MEJORA CONTINUA

3.5.9.1. DEFINICION DE MEJORA CONTINUA
Esta orientada a facilitar, en cualquier proceso, la identificacion de
nuevos niveles de desempeiio para poder alcanzar el estado de
cero defectos y satisfacer asi al cliente en forma plena. La mejora
continua debera conducirnos a la perfeccién y la excelencia, el
mejoramiento continuo consta de una serie de cambios pequefios,
incrementales, a largo plazo, no se necesitan grandes
desembolsos de capital, sino una gran dosis de esfuerzo continuo

y el compromiso de todos en la empresa.
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3.5.9.2.

Segun Bessant y Caffyn (1997),” define La Mejora Continua la
filosofia como un proceso de toda la organizacion que se enfoca en

un continuo e incremental esfuerzo de innovaciéon”. Pag.10

Segun Krajewsky y Ritzman (2002),” define la mejora continua
como técnicas especificas de apoyo al ciclo de gestiéon de los
objetivos organizativos globales (planificacion, ejecucion y control),
las técnicas de Direccion de Operaciones gestion de la
productividad, gestion de la calidad o las técnicas de investigacion

de operaciones. Pag.254

La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de
administrar 'y mejorar los procesos, identificando causas,
estableciendo ideas y proyectos de mejora, llevando a cabo los
planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos. La
mejora continua, es hacerlo cada vez mejor, aplicando su

inteligencia.
OBJETIVOS DE MEJORA CONTINUA

Los principales objetivos de la mejora continua son los siguientes:

a) Satisfaccion de clientes y consumidores
Satisfacer plenamente a los clientes y consumidores. Lograr
cada dia mayores niveles de satisfaccién es lo que hace
posible contar con la lealtad de los consumidores,
permitiendo de tal forma altos e incrementados niveles de
rentabilidad. Para hacer factible dichos niveles de
satisfaccion la empresa debe empefarse en reducir los
costos, acortar los ciclos de procesos, aumentar los niveles
de calidad, generar altos niveles de productividad.

b) Generar valor agregado
Reducir a su minima expresion las actividades irrelevantes
en cuanto a la generacion de valor afiadido para los clientes

externos, y reducir al mismo tiempo los niveles de fallas y
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errores, permitird generar mayores valores agregados al
menor coste posible. Por ello es factible eliminando de
manera progresiva Yy sistematica los desperdicios Yy
despilfarros producidos por las diversas actividades y
procesos de la empresa.

Incrementar la Efectividad y Eficiencia

Lograr los mas altos grados de efectividad y eficiencia es en
pocas palabras los objetivos supremos que todo sistema de
mejora continua que se precia de tal debe lograr de manera

armonica e integral.

3.5.9.3. APLICACION DE MEJORA CONTINUA

El objetivo fundamental es que el propio personal de la unidad se

responsabilice de la mejora de la calidad de su propio trabajo. Para

el logro de los objetivos es necesaria el total compromiso por parte

de la cabeza jerarquica de cada una de las unidades de la empresa.

La aplicaciéon de Mejora Continua se debe tener en cuenta las

siguientes pautas:

a)

b)

d)

f)

La mejora continua se aplica a los niveles mas pequefios de
unidad dentro de la empresa, tales como las secciones,
departamentos y células de trabajo entre otras.

Debe ser aplicado a todas las areas de la empresa.

Se aplica de forma permanente, en un proceso continuo de
mejora, pues la calidad perfecta nunca se alcanza; siempre
es posible mejorar algo.

Tratdndose de un proceso continuo, tiene la misma
naturaleza “rutinaria” de todas las demas actividades que se
realizan en la unidad.

Se aplica a las actividades normales y regulares de cada
unidad.

Toma como referencia fundamental la satisfaccion de los

clientes, tanto internos como externos.
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3.6. PRODUCTIVIDAD

3.6.1. DEFINICION DE LA PRODUCTIVIDAD
Segun Griffin (2010),” Es una medicidon econdmica de eficiencia que
resume el valor de la produccién en relacién con el valor de los insumos
empleados para crearla. La productividad con frecuencia es evaluada

en distintos niveles de analisis y en diferentes formas” pag. 701

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en
un proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la productividad es
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para
generarlos. La productividad se mide por los resultados logrados y los
recursos empleados. Los resultados logrados pueden medirse en
unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que
los recursos empleados pueden cuantificarse por numero de
trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, etc. En otras
palabras, la medicion de la productividad resulta de valorar
adecuadamente los recursos empleados para producir o generar
ciertos resultados.

La productividad se da a través de dos componentes:

Eficiencia: Es la relacion entre el resultado y los recursos utilizados,
es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio.

Eficacia: Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se
alcanzan los resultados planeados implica utilizar los recursos para el

logro de los objetivos trazados.
3.6.2. IMPORTANCIA DE LA PRODUCTIVIDAD

Es importante incrementar la productividad porque esta provoca una
reaccion en cadena en el interior de la empresa, fendbmeno que se
traduce en una mejor calidad de los productos, menores precios,

mayores beneficios y mayor bienestar colectivo.

67



3.6.3. TIPO DE PRODUCTIVIDAD

Teniendo esto en cuenta podemos definir cuales son los distintos Tipos

De Productividad que debe de tener en cuenta la empresa y aprender

a emplearlos de manera 6ptima, ya que esto les sera de gran ayuda

para el desempefio de su empresa, y de ésta manera podras alcanzar

el éxito.

1.

Productividad laboral

Se le conoce también por el nombre de productividad por hora
trabajada, que se define como la disminucion o aumento del
rendimiento para la elaboracion del producto en funcion del
tiempo de trabajo para el producto final.

Productividad Parcial

Los factores que influyen en ésta categoria son la cantidad
producida con el uso de un solo tipo de insumo.
Productividad de factor total

Se le conoce también por sus siglas PFT. Este tipo de
productividad se tiene en cuenta la cantidad de
produccion, pero a diferencia de la anterior, para ésta se
utilizan diferentes medios para realizar dicha labor.
Productividad marginal

También se le conoce como Producto Marginal del Insumo
y se trata del producto adicional que puede ser
fabricado, debido a la unidad adicional de un insumo, mientras
gue el resto de los insumos permanecen concentrados en una
misma labor.

Productividad total

Permite conocer cudl ha sido la productividad a escala total en
la industria de cada uno de los insumos, asi como también la
cantidad que ha sido producida. A través del conteo total se
puede conocer si ha habido aumento o disminucién en la
produccion comun de la empresa y qué cambios o mejoras ha

experimentado la produccion durante el proceso.
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3.6.4. FACTORES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD
Los factores internos y externos que afectan la productividad son:

1. Factores Internos
- Terrenos y edificios
- Materiales
- Energia
- Maquinas y equipos
- Recurso humano
2. Factores Externos
- Disponibilidad de materiales o materias primas
- Mano de obra calificada
- Politicas estatales relativas a tributacién y aranceles
- Infraestructura existente
- Disponibilidad de capital e intereses

- Mediadas de ajustes aplicadas
3.6.5. ¢ COMO AUMENTAR O MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD?

Mejorar los indices de productividad implica generar un mayor
volumen de producto con la misma cantidad de insumos, 0 un mismo
volumen con una cantidad de insumos menor. Por insumos nos dan a
entender que son los recursos humanos, componentes, energia y

demas servicios publicos.

Para aumentar la productividad debemos de determinar estrategias y
acciones concretas para su logro, y medir los resultados obtenidos. A
la vez implica el aprovechamiento de cada uno de nuestros recursos,
maquinarias, instalaciones, mano de obra y temas financieros. Si
tenemos en cuenta que la productividad es la relacion entre resultados
y recursos, para aumentarla pues debemos de tener en cuenta los

siguientes puntos:

v' Mejorar el resultado, utilizando los mismos recursos
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v" Reducir los recursos, obteniendo igual resultado

v" Mejorar el resultado y reducir los recursos utilizados

3.6.6. ¢EN QUE SE DEBE INNOVAR PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD?

La mejora de la productividad se obtiene innovando en:

Tecnologia
Organizacion
Recursos humanos
Relaciones laborales
Condiciones de trabajo
Calidad

AN N N N N

3.7. CONTROL DE CALIDAD

Definicion de calidad segun la serie de normas 1SO 9000

La definicion de calidad es “el conjunto de caracteristicas de una entidad
que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades establecidas y
las implicitas”. Ademas, la norma ISO 9000 nos indica, que debemos
revisar de manera periddica los requerimientos de calidad, ya que las

necesidades del cliente varian a lo largo del tiempo.

Para Kaoru Ishikawa define que: Calidad Total es cuando se logra un

producto es econémico, util & satisfactorio para el consumidor.

Segun Philip Crosby Calidad Total es el cumplimiento de los
requerimientos, donde el sistema es la prevencion, el estandar es cero

defectos y la medida es el precio del incumplimiento.

Joseph Juran define: Calidad Total es estar en forma para el uso, desde
los puntos de vista estructurales, sensoriales, orientados en el tiempo,
comerciales y éticos en base a parametros de calidad de disefio, calidad
de cumplimiento, de habilidad, seguridad del producto y servicio en el

campo.
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3.7.1. COSTOS DE CALIDAD

Segun Montgomery (2006), “Los costos de calidad son aquellos
vinculados con la produccion, identificacion, evitacion o reparacion de
productos que no cumplen con las especificaciones que se requieren y
su cuantificacion buscard identificar posibilidades de mejora y con ello
la reduccion de los costos de calidad”. Pag.27

Dichos costos los clasifica en los siguientes:

a) Costos de prevencion: Agquellos costos que se incurren en el
area de disefio y produccion con la finalidad de prevenir posibles
fallas del producto.

b) Costos de valuacion: Son aquellos costos que se incurren al
realizar auditorias que permitan confirmar que un producto,
componente o material se encuentra en las condiciones idoneas
y de acuerdo con los estandares establecidos.

c) Costos de fallas internas: Ocurren cuando el producto,
componente o material no cumple las especificaciones de
calidad establecidas y dichas fallas se identifican antes de
entregar el producto al cliente.

d) Costos de fallas externas: Se incurren cuando el producto no
cumple con su fin establecido de una manera idonea, luego de

ser entregado al cliente.

3.8. CELDAS DE MANUFACTURA
Es una herramienta que ha sido fuertemente utilizada en las empresas
gue se encuentran inmersas en la filosofia Lean, son dos 0 mas procesos
que agregan valor, unidos de una manera Optima, cuyo objetivo es
fabricar uno o mas unidades de un mismo producto en un corto plazo.
La Celda de Manufactura es el corazon de la Manufactura Esbelta, sus
ventajas son muchas y variadas, aumentan la productividad y calidad,
simplifican el flujo de material.
Uno de los motivos principales para la aplicacion de la herramienta

Celdas de Manufactura es que nos ayuda a eliminar los inventarios en
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proceso, permite que los trabajadores sean mas eficientes, da
continuidad en las operaciones de la planta. Es la combinacion mas
efectiva de operaciones manuales y mecanicas para aumentar el valor
afiadido y reducir el desperdicio. Se usa en cualquier lugar donde hay
actividades continuas que afiaden valor, pasando una pieza a la vez, de
un puesto de trabajo a otro.

Segun Ramos A. (2014), “Hace mencién de que las celdas de
Manufactura son un conjunto de componentes, que trabajan de manera
coordinada para la fabricacibn de un requerimiento parte o pieza
industrial o un producto terminado segun sea el caso”. Pag.8

Celdas de Manufactura es un concepto de produccion en el cual la
distribucion de la planta (layout) se mejora de forma sustancial, haciendo
fluir la produccion de forma ininterrumpida entre cada operacion,

reduciendo considerablemente el lead time.

3.8.1. Pasos para el disefio de la herramienta celdas de manufactura

1. Seleccion del producto
El objetivo de la seleccion de productos es encontrar familias
de productos compatibles, que un grupo de maquinas
pueden procesar sin realizar cambios de configuracién u
otras dificultades que se derivan de insertar demasiada
variacion.

2. Disefar el proceso
La ingenieria del proceso requiere una compresion profunda
de cada evento del proceso, asi como los tiempos
necesarios para realizar ajustes a las actividades del
personal y ciclo de la maquinaria. De esto podemos calcular
el nUmero de personas necesarias y el nUmero de maquinas.

3. Disefar lainfraestructura
Los elementos de infraestructura apoyan al proceso, pero no
afectan el producto. Son muchas variables como

programaciéon, método y motivacion. La infraestructura es
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intangible y los disefios de celdas de manufactura suelen
fracasar por la falta de conciencia del equipo de trabajo.
Disefio de la celda de trabajo

Este disefio es a menudo sencillo si las tareas anteriores se
han hecho conscientemente. Los diagramas de
procedimientos de tarea a menudo se pueden simplificar, en
muchos se puede comenzar con el diagrama del proceso y
moverse directamente al disefio fisico de celdas de

manufactura.

3.8.2. Ventajas de la herramienta celdas de manufactura

Permite que tengamos operarios altamente capacitados
Mejoras continuas

Mejoras en el tema de calidad del producto cero defectos
Trabajo en equipo

Menos acarreo de material de trabajo

Reduccion de inventarios de trabajo en proceso
Reduccién del tiempo de produccion

Enriguecimiento del trabajo

Facilita nuevas ideas y toma de decisiones

Menor espacio utilizado

Eliminacién de tiempos improductivos

3.8.3. Desventajas de la herramienta celdas de manufactura

X/
o

Reduce la utilizacion de las maquinas

Demanda operarios con mayores habilidades vy
entrenamiento

Requiere mayor confiabilidad del sistema de mantenimiento
preventivo

Requiere de una buena planificaciéon
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% Problemas de adaptacién con la nueva tecnologia

3.9. TEORIAS EXISTENTES
3.9.1. ANTECENTES INTERNACIONALES

Espejo (2010) en su tesis titulada “Aplicacion de herramientas y
técnicas de mejora de la productividad en una planta de
fabricacién de articulos de escritura”, aplicada en Barcelona-
Espafia, tuvo como objetivo la finalidad de incrementar la
productividad y disminuir los desperdicios. En este proyecto se
introdujo la mayoria de herramientas que tienen que ver con la

fabricacion esbelta, estas son: 5S, Kanban, SMED.

Gomez (2006) en su tesis titulada: “Mejoramiento de los
procesos del area de produccién de confeccion en la empresa
Nogal”, dedicada a la confeccion de prendas de vestir, aplicada en
Colombia, tuvo como objetivo aportar una metodologia que mejore y
faciliten las tareas de produccioén, el diagnostico se realizé a base de
una entrevista al administrador y observando los cuellos de botellas
en el ensamblado por toma de tiempos. Aplicaron la metodologia de
lista de verificacion, las 5S, estudio de tiempo, sistema de produccion
modular y la planeacion agregada, logrando incrementar un 10% de

la eficiencia con respecto a la situacion actual reduciendo los costos.

Yarto (2010) en su tesis titulado “Modelo de mejora continua en
la productividad de empresas de cartén corrugado”,
desarrollado en el area metropolitana aplicado en la ciudad de
México, tuvo como objetivo desarrollar un modelo que establezca
una estrategia de crecimiento de la productividad. Esta investigacion
es de tipo correccional porque se busco la relacion que existe entre
la mejora continua y productividad a base de tecnologia, la
metodologia aplicada es el indice TOYA que involucra al personal
operativo para la realizacion de mejoras en los procesos que afecten

a la productividad. Segun su resultado obtenido en campo, se

74



estableci6 que una empresa corrugadora puede medir su
productividad y definir las condiciones previas de calidad, la
capacitacion respalda las competencias y habilidades, el
mantenimiento, la continuidad del flujo de operacion y el apoyo

gerencial.

Julio Fernando Estrada Hernandez (2015) en su tesis titulada
“Disefio de investigacion de implementacion de la metodologia
Desing For Six Sigma “aplicada en Guatemala, en la Universidad
San Carlos de Guatemala, facultad de Ingenieria. En esta tesis, tiene
como objetivo el autor explicé los principales fundamentos que
apoyan la implementacion de la metodologia Six Sigma como
herramienta gerencial para mejorar sosteniblemente la productividad

en una empresa textil especializada en el procesamiento de tejidos

3.9.2. ANTECENTES NACIONALES

Arana (2014), en su tesis titulada: “Mejora de productividad en
el areade produccion de carteras en unaempresa de accesorios
de vestir y articulos de viaje” en la Facultad de ingenieria y
arquitectura, Universidad San Martin de Porres. Plantea como
objetivo Implementar herramientas de mejora para aumentar la

productividad en el area de produccién de carteras.

Thompson (2007), en su tesis titulada: “Incremento de la
productividad en la Micro y Pequefia empresa Nacional con
visién a exportar, en la facultad de ingenieria”, en la Universidad
Ricardo Palma, el objetivo del investigador es motivar el aporte en la
pequefia y microempresa por parte de los empresarios con el fin de

lograr sus metas planteadas y ser reconocidos en el mercado.

William Christopher Joseph Ordofiez Alcantara y Jorge Arturo

Torres Castaieda, (2014) en su tesis titulada: “Analisis y mejora
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de procesos en una empresa textil empleando la metodologia
Six Sigma”. Aplicada en la Pontificia Universidad Catdlica del Peru,
Facultad de Ciencias e Ingenieria. El objetivo principal es la
reduccion de la variabilidad en el proceso de corte de una empresa
de confeccion textil, empleando la metodologia DMAIC.Se realiz6 un
diagnostico donde se selecciono el proceso de corte como el mas
critico, para luego desarrollar las etapas de definicion, medicion,
analisis, mejora y control en el proceso seleccionado. Esta tesis nos
resulta importante; ya que, sirve de guia para la utilizacion de las
herramientas estadisticas en cada etapa de la metodologia de

solucioén.

Emilsen Pascual Calderdn, (2019) en su tesis titulada: “Mejora de
procesos en una imprenta que realiza trabajos de impresion
offset basados en la metodologia Six Sigma”, en la Pontificia
Universidad Catolica del Peru, facultad de Ciencias e Ingenieria. El
objetivo principal La mejora del proceso de impresion offset,
mediante la aplicaciébn de la metodologia Six Sigma y dedica un
capitulo a cada etapa de la metodologia para un desarrollo y analisis
amplio. Finalmente, logra demostrar que con una ejecucion correcta
de la metodologia se pueden lograr importantes beneficios

econdmicos de la mano de una mejora de procesos global.

Eduardo Alonso Sanchez Ruiz, (2005) en su tesis titulada: “Seis
sigmas, filosofia de gestion de la calidad: estudio tedrico y su
posible aplicacion en el Peru”, en la Universidad de Piura,
Facultad de Ingenieria. El objetivo principal que persiguio el autor
durante este estudio fue brindar un marco de referencia de la
metodologia Seis Sigma que permita comprenderla e identificar las
fases para su ejecucion. Para tal efecto, brinda un analisis de casos
en los que empresas peruanas aplicaron esta metodologia y brinda

pautas para su implementacion.
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CAPITULO IV

METODOLOGIA DE LA
INVESTIGACION



4.1 Identificacion de Variables.
En este presente estudio se determinada 2 variables:

- Variable independiente: Lean Manufacturing. (Es la variable “X”)

- Variable dependiente: Incremento de productividad. (Es la variable
“v")

- Y=f(x)

4.2 Definicion conceptual de las variables.

- Variable independiente: Produccion ajustada, manufactura esbelta,
produccion limpia o produccién sin desperdicios.

- Variable dependiente: Es la relacion entre la cantidad de productos
obtenida por un sistema productivo y los recursos utilizados para
obtener dicha produccién también puede ser definida como la relacion
entre los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos, cuanto menor
sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas productivo

es el sistema.

4.3 Metodologia
4.3.1 Tipo de estudio

En este estudio de investigacidén para el andlisis de las variables
tanto independiente Lean Manufacturing como dependiente
Incremento de productividad, se utilizé la investigacion
descriptiva, exploratoria, correlacional y aplicativa en el proceso.

4.3.2 Disefio de investigacion
Esta investigacion esta basada en 4 tipos de investigacion:

Segun Dankhe (1998), “La investigacion descriptiva busca
especificar las propiedades importantes de las personas, grupo,
comunidades o cualquier otro fendmeno que se someta a un

analisis”. P4g.117
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Segun Hernandez (2003), “La investigacion exploratoria se efectla
normalmente cuando el objetivo a examinar un tema o problema de
investigacion poco estudiado, del cual se tienen muchas dudas o

no se ha abordado antes”. Pag. 117

Segun Hernadndez (2003), “La investigacion correlacional es un tipo
de estudio que tiene como propoésito evaluar la relacion que exista

entre 2 0 mas conceptos, categorias o variables”. Pag. 121

Esta investigacion es de tipo experimental y del sub tipo cuasi

experimental, porque no se dispone de un grupo control.

Segun Lozada José (2014),” La investigacion aplicada busca la
generacion de conocimiento con aplicacion directa a los problemas
de la sociedad o el sector productivo. Esta se basa
fundamentalmente en los hallazgos tecnoldgicos de la
investigacién basica, ocupandose del proceso de enlace entre la
teoria y el producto, presenta una vision sobre los pasos a seguir

en el desarrollo de investigacion aplicada.Pag.34

La investigacion aplicada se encuentra estrechamente vinculada
con la investigacion basica, que como ya se dijo requiere un marco
tedrico donde lo que le interesa al investigador es las

consecuencias practicas.

Existen diferentes métodos para la recoleccién de la informacion,
métodos que se utilizan con la finalidad de complementar y
asegurar una investigacion. Para llevar a cabo la recoleccion de
informacion de manera eficiente se han utilizado los siguientes

instrumentos:

Observacion directa: Esta técnica es utlizada con el fin de
estudiar la realidad, es una excelente técnica de investigacion,
permitiendo hacer seguimiento las operaciones realizadas por el
personal en la linea de procesos, donde m