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Resumen

La presente investigacion se centra en el andlisis del proceso productivo del area de costura para
reducir mermar en la empresa textil CMT Del Sur SAC., esta area fue seleccionada para el
estudio debido a que presenta deficiencias. El objetivo principal es mejorar la productividad
mediante la aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta para lograr optimizar los
recursos utilizados, para esto se realizé un estudio y analisis del proceso de produccion dandole
mayor énfasis al area de costura de prendas para detectar, minimizar y hasta eliminar actividades
gue no generan valor y ocasionan sobrecostos, reducir la cantidad de merma desperdiciada, las
actividades de reproceso, de esta forma poder satisfacer las necesidades del cliente con un
producto acorde a sus necesidades y obtener mejores beneficios para la empresa. Se obtuvo
como resultado de la investigacion el incremento del 9.77% de la productividad del area de
costura y de la produccion mensual con 204 unidades adicionales por mes por medio de la
aplicacion de la herramienta 5°S y la capacitacion técnica para mejorar la polivalencia del

personal.

Palabras clave: Productividad, Manufactura Esbelta, Procesos Textil, Metodologia 5°S



Abstract

This research focuses on the analysis of the production process of the sewing area to reduce
shrinkage in the textile company CMT Del Sur SAC. This area was selected for the study
because it presents deficiencies. The main objective is to improve productivity through the
application of Lean Manufacturing tools to optimize the resources used, for this a study and
analysis of the production process was carried out, giving greater emphasis to the garment
sewing area to detect, minimize and even eliminate activities that do not generate value and
cause cost overruns, reduce the amount of wasted waste, reprocessing activities, in this way to be
able to satisfy the customer's needs with a product according to their needs and obtain better
benefits for the company. As a result of the research, an increase of 9.77% in the productivity of
the sewing area and monthly production with 204 additional units per month was obtained
through the application of the 5'S tool and the Six Sigma methodology and technical training to
improve the versatility of the staff.

Keywords: Productivity, Lean Manufacturing, Textile Processes, 5’S Methodology
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Capitulo |

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Datos generales

CMT del Sur SAC es lider en la fabricacion de camisas de algodon de primera

calidad que prestan servicios a mercados clave en todo el mundo.

CMT del Sur SAC crea continuamente nuevos productos como telas de alto
rendimiento con valor agregado y también mezclando algodon con otras fibras como
poliéster, modal, lycra, etc. A finales de 2014, CMT inaugurd un nuevo corte y costura de
Gltima generacion. Instalacion integral que brinda servicios integrados como tefiido,

lavado, bordado e impresion de prendas.

1.2 Nombre de la empresa

El nombre de la Empresa viene de la sigla CUT, MAKE & TRIMS en espafiol
CORTAR, HACER, RECORTAR)

Y Tk CMT

E | del
_] LIS Sur S.A.C.

AF Mare B T

Figura 1: Logo de la empresa
Fuente: CMT del Sur SAC.
1.3 Ubicacién de la empresa

La Empresa CMT del Sur. SAC esté ubicado en AV. Industrial s/n Chincha Baja. Con
Domicilio Fiscal: AV. Javier Prado Este 1894 — Oficina 303 — A — San Boja — Lima.
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SENATI

lo La Floresta Agricola La Floresta SRL

o)
PAPELERA DEL SUR us)

,TEX[\I CcMT
Santo Domingo C.G.S.A

Calle Simaén Bolivar Calle Simén Bolivar Chinc

Del Valle

FUNDO SAN PABLO Q +

Google

Figura 2:Ubicacidn de la empresa
Fuente: Google MAP

1.4  Girode laempresa

La empresa CMT esta dedicada al rubro textil, fabrica prendas de vestir de primera

calidad para sus clientes del Per( y del mundo.

1.5  Tamafo de la empresa

La empresa esta catalogada como una gran empresa. Actualmente contamos con mas

de mil trabajadores.

1.6 Resefa Historica de la empresa

La empresa CMT del Sur SAC. tiene como sede principal en la ciudad de lima la
empresa SOUTHER TEXTILE NETWORK creado en el afio 1997.

A mediados del afio 2003 se cre6 la empresa CMT del sur en la ciudad de chincha en
panamericana sur kilébmetro 198, dando servicios de costura y corte con tan solo 200
personas Yy solo trabajaba con 1 cliente extranjero (VINEYARD VINES) y exportaba

2000 prendas mensuales.
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A inicios del 2013 la empresa logro conseguir mas clientes gracias a la buena calidad
que tienen las prendas que exportaba es por eso que se tuvo que trasladar a un terreno
mucho mas grande con capacidad de 2000 colaboradores y ahora en la actualidad cuenta
con areas Corte, Costura, Estampado, Transfer Bordado y Servicios externos y brinda

trabajo a mas de 1700 personas de chincha y alrededores.

1.7  Organigrama de la empresa

Gerente

General

Jose Luis Gonzales

SUP GERENTE

GENERAL
Oscar Olagibel

Gerente de Gerente De Gerente de Jefe de

Costura
Silvino Castilla B.

Corte
Rudi Valdivia C

Estampado
Fernando Astorne

Calidad

Jose de la Cruz

Supervisor de
Corte

Mrcelo Quijandria P ‘

Supervisor de
Calidad

Crhistian Anampa

Jefe de
Calidad
Noemi Calle U.

Figura 3:OrganigramFigura 4: Principales marcas de confecciéna de la empresa
Fuente: elaboracion propia

1.8  Visién, Misién y Politica de la empresa
VISION
Ser reconocidos por nuestros clientes como el mejor socio de la cadena de

suministro de prendas de vestir del mundo.
MISION
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Ofrecer productos y servicios de alta calidad a tiempo con una relacién calidad-precio

incomparable.

1.9  Productos y Clientes

Debido a nuestro excelente algodon, nuestros productos se fabrican principalmente de
algodon 100% peruano para clientes de buena reputacion en los mercados internacionales
como, Lacoste, Chevignon, Walter Hagen, Devon & Jones y como cliente principal

Vineyard Vines con mas de 500000 pedidos anuales.

Interactuamos estrechamente con nuestros clientes en el proceso de adquisicion,
comenzando con la seleccidn de hilos y telas, hasta el producto final. Nuestras telas se
utilizan en una amplia gama de prendas como polos para hombres, mujeres y nifios,
camisetas, chaquetas de punto, sudaderas, pantalones y ropa interior. Nuestros productos
pueden ingresar a los EE. UU. Una cuota libre bajo la extension de la ATPDEA (Ley de
Preferencias Arancelarias Andinas y Erradicacion de la Droga) y el Acuerdo de Libre
Comercio de Peru. Los mismos beneficios comerciales se aplican a toda la comunidad
europea (NACIONES DE LA UE).

DEVON & JONES® Ut g one—

Vineyard vines’

martha's vineyard
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Cloogror | S
o | ACOSTE

Figura 4. Principales marcas de fabricacion
Fuente: CMT del Sur SAC

1.10 Premioy certificaciones

La empresa CMT del Sur SAC cuenta con diversos premio y certificaciones.

Contamos con reconocimientos tanto nacionales como internacionales. La camara de
comercio de Ica nos ha premiado como la empresa textil innovadora los afios 2017, 2018
y 2019. Asimismo, contamos con el reconocimiento de nuestros proveedores como la
empresa mas comprometida con sus objetivos empresariales.

En cuanto a las certificaciones contamos con el ISO 9001 y el 1SO 14000.
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Capitulo 11: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1 Descripcion de la Situacion Problematica

En el Per(, tenemos un gran avance de la industria de la confeccion. Hemos
sabido posicionarnos en el mundo como un pais que brinda productos de calidad. Esto ha
hecho crecer considerablemente la demanda por nuestros productos textiles. Las
empresas del rubro han tenido que aumentar su produccion de manera significativa para
poder cumplir con la demanda de sus clientes, en el mundo entero. Esto ha llevado a un
aumento considerable de la carga de trabajo. Pero si las empresas que aumentan su carga
de trabajo no son capaces de articular los procesos de sus diferentes areas van a tener
problemas de coordinacion e integracion. Se debe tener claro el objetivo de cada area
pero no poder de vista el objetivo de la organizacion como tal. Este posible divorcio entre
areas traera problemas, la retroalimentacién, muy necesaria para crecer y mejorar, se vera
afectada. Y sobre todo, la toma de decisiones no sera posible en el momento mas

oportuno.

La Empresa CMT del Sur SAC esta dedica a la confeccion de prendas de vestir en
tela plana para el publico femenino y masculino. Nuestro objetivo de investigacion es
descubrir lo que esta ocasionando un alto porcentaje de reproceso de prendas de vestir.
Estamos registrando muchas horas hombre en actividades de reproceso. El area donde se
presenta el problema es el area costura. En el proceso de costura se realizan operaciones
de costura recta, remalle y plancha para transformar la tela en una prenda terminada. Los
reprocesos originan un cuello de botella y afectan considerablemente los procesos
siguientes. Todo esto origina un desfase en la entrega final de los productos a nuestros

clientes y esto afecta la rentabilidad e imagen de la empresa.

Cuando se terminan los procesos del &rea de costura las prendas pasan al area de
control de calidad donde cada prenda es evaluada para comprobar que cumple con los

requerimientos del cliente y los requerimientos impuestos por la misma empresa de
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confecciones. Si se detectan fallas las prendas son devueltas al supervisor de costura para
su reproceso inmediato. Esto, evidentemente, ocasiona un cuello de botella pues el area

de costura ya que esta area se encuentra en proceso de trabajo de otras prendas.

El operario asignado recibe indicaciones para corregir errores o realizar
modificaciones en la prenda debido a un resultado no esperado, ajusta la maquina 'y
cambia los hilos en caso sea necesario o de lo contrario s6lo hace una pausa para corregir
las operaciones correspondientes, las prendas defectuosas implican un tiempo adicional
para su descosido y reproceso, esta operacion puede ser realizada por uno o varios

operarios e implica la utilizacién de minutos disponibles dentro del horario de trabajo.

Los errores descritos son mas frecuentes cuando se acerca el dia limite de entrega.
Esto ocasiona un alto estrés en el personal y afecta el clima laboral. Muchas veces se
tiene que recurrir a la programacion de horas extras, contratacion de mas personal o,
incluso, reprogramacion de la entrega de prendas. En todos los casos se ve afectada la
empresa.

A continuacion mostramos la figura 5 donde podemos apreciar el area a trabajar:

Seleccién de
materia prima

Corte

& Costura

Estampado

c
0
(& ]
O
&
c
o
(&
w
©
wv
o)
(%]
@
(&)
O
| .
a

em |ransfer/bordado

Figura 5:Area problematica
Fuente: elaboracion propia



En la figura 6 mostramos los principales errores detectados en las prendas de vestir. Esto representa el 3% de la produccién

mensual y en nimero asciende a 1,620 prendas al mes. Todos los errores corresponden a los procesos del &rea de costura.

Omision de
costuras

MERMAS

g Falta de simetria 3% al mes

No cumple ficha

técnica
1,620 PRENDAS/MES

Prendas sin 62 PRENDAS/DIARIAS

etiqueta

(4%
-
>
-
(Vs)
o
@
<P
O
o
(o)
<D
(@]
o
S
(o

== lallas incorrectas

Figura 6: Principales dificultades en los procesos del area de costura.
Fuente: Elaboracion propia



METODO

Falta de capacitacion
sobre nociones de

calidad

Falta de autoevaluacion
del trabajo del personal
operativo

Limitadas nociones
para uso de ficha

técnica

Diagrama causa - efecto

MANO DE OBRA

Falta de motivacion

Limitada versatilidad
del personal de costura

Falta de capacitacidon
técnica

MEDICION

Incumplimiento
del Plan de
Produccion

Demora por
actividades de
IEeproceso cn costura

Herramientas o
materiales mal
almacenados

Incumplimiento de
politicas de trabajo

MATERIALES

Mantenimiento de
magquina poco
frecuente.

Falta de cumplimiento
al programa de
mantenimiento

MAQUINARIA

Figura 7:Diagrama causa — efecto (Ishikawa)

Fuente: Elaboracion propia

Falta de rotulacion
de herramientas v
materiales

Falta de orden v
limpieza en el area

Falta fomentar
cultura de trabajo
en el personal

MEDIO
AMBIENTE

Bajo nivel de
productividad en el
area de Costura en el
afo 2018
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A partir del diagrama causa — efecto se inspeccionaron los registros de incidencias de errores y se comprobd que son 6 errores
muy recurrentes. De todos los errores sobresale la falta de orden y limpieza en el area de trabajo, son 50 incidencias mensuales

que corresponden a este problema. Los resultados se presentan en la siguiente tabla nimero 1.

Tabla 1:Resumen de incidencias en el area de Costura

ITEM PROBLEMA N° DE INCIDENCIAS | ACUMULADO % % ACUMULADO
1 Faltade ordenylimpieza en el area 50 50 50.0% 50.0%
5 |Limitada versatilidad del personal de costura 27 77 27 0% 77.0%
3 Incumplimiento del Plan de Produccién 10 87 10.0% 87.0%
4 Mantenimiento de maquina poco frecuente. 5 92 50% 92.0%
Falta de autoevaluacién del trabajo del personal operativo
5 5 97 5.0% 97.0%
6 Herramientas o materiales mal almacenados 3 100 30% 100.0%
TOTAL 100 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Formulacion del problema

Problema general

¢Como reducir las mermas en el proceso de produccion de prendas de vestir en la
empresa CMT del Sur SAC?

2.2.2

2.3

231

Problemas especificos

¢Como podria mejorar la produccion de prendas de vestir en la Empresa CMT del
Sur SAC con la aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta?

¢Cdmo mejorar la produccion de prendas de vestir en la Empresa CMT del Sur
SAC aplicando las 5 S?

Objetivo general y objetivos especificos

Objetivo general

Reducir las mermas en el proceso de produccion de prendas de vestir en la

empresa CMT del Sur SAC.

2.3.2

1.
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Objetivos especificos

Mejorar la produccion de prendas de vestir en la empresa CMT del Sur SAC con
la aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta.

Mejorar la produccion de prendas de vestir en Empresa CMT del Sur SAC

aplicando la herramienta 5 S.
Delimitacion del estudio

El presente trabajo serd realizado en la empresa CMT del Sur SAC, en el area de

procesos de prendas de vestir, especificamente para los procesos de costura.

La empresa se encuentra ubicada en la provincia de Chincha, region de Ica, Peru.
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2.5  Justificacion e importancia de la investigacion

2.5.1 Justificacion practica

La presente investigacion tiene una justificacion practica pues con su aplicacion
vamos a reducir las mermas en el proceso de confeccion de prendas de vestir de la
empresa de confecciones CMT del Sur Peri SAC. Ademas, pretendemos que sirva de
ejemplo para las otras areas de la empresa y apliquen esta metodologia.

2.5.2 Justificacion teorica

La presente investigacion tiene una justificacion tedrica pues con su aplicacion
queremos sentar las bases para un nuevo concepto tedrico de como se deben tratar los
problemas de las mermas en una empresa de confecciones. Servira de guia para futuras

aplicaciones en cualquier empresa del mismo rubro.

2.5.3 Justificacion metodoldgica

La presente investigacion tiene una justificacion metodologica pues con su
aplicacion se va a establecer un nuevo procedimiento para la atencion de este tipo de
problemas en empresas del rubro textil. Estableceremos una metodologia de aplicacion
universal. Podra ser aplicado indistintamente de la zona geografica donde se encuentre la

empresa.

2.6 Alcancey limitaciones

2.6.1 Alcance

El presente estudio se realizo en el area de Costura de la empresa CMT del Sur
SAC. En la ciudad de Chincha — Ica.

Este proyecto esta desarrollado en el area de procesos de prendas de vestir con el
objetivo de disminuir prendas de segundas, y mejorando los procesos internos asi mismo

sus controles.
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2.6.2 Limitaciones

La investigacion del presente trabajo depende de la aprobacion y del sustento
de gerencia de planta y de produccion directa

Debido a la falta de tiempo se debera realizar pruebas, las mismas que deben
durar de tres a cinco semanas.

Actualmente no se ha estandarizado el método de trabajo utilizando maquinas
con mantenimiento diario y capacitacion de personal.

El presupuesto para el proyecto es reducido. Asimismo, hay escepticismo por

parte del personal de la empresa.
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Capitulo 111: MARCO TEORICO
3.1  Marco historico
No corresponde para el presente trabajo.
3.2  Basestedricas

3.2.1 Produccién textil

Segun Produce (2015) define la produccion textil como:
La produccidn textil es una de las actividades econdmicas de nuestro pais y se
define como: El proceso de produccion de textiles y confeccion que se caracteriza
por su dinamismo y participacion de muchas empresas pequefias y microempresas
encargadas de cada uno de los eslabones de la cadena. Esta cadena empieza con la
produccion de materias primas destinadas a la fabricacion de fibras textiles, se
realiza la adecuacion para el uso de las fibras y se continta con el disefio de
producto. Se continta con la confeccion de prendas segun las necesidades del
cliente. El Gltimo eslabdn de la cadena es la venta o comercializacion, que puede
variar si la empresa cuenta con una marca propia o realiza actividades para

clientes externos. (p.112)
3.2.2 Cadena de Produccion textil

Para Produce (2015) la cadena de produccion textil se puede definir como:
La industria textil abarca actividades de hilatura, tejeduria, acabado de productos
y la fabricacion de otros productos textiles, en tejido de punto, tejido plano y
otros. Esta cadena productiva se caracteriza por el uso de una amplia variedad de

materia prima y procesos. (p. 114)

3.2.3 Cadena de Produccion de confecciones

Para Produce (2015) la cadena de produccién de confecciones se puede definir como:
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La industria de confecciones abarca todas las funciones necesarias para la
fabricacion de las prendas y estd conformada por un gran nimero de micro y
pequefias empresas que se especializan en cada eslabdn de la cadena.

El proceso se inicia con el disefio, se planifica el producto a elaborar, se deciden
los insumos y procedimientos que se utilizaran.

De acuerdo con las caracteristicas del producto estas pueden ser para uniformes de
diversas clases como faena, uso industrial y para el hogar. Luego se realiza el
proceso de corte y habilitado o inspeccidn de piezas, costura y acabado, en el cual
por métodos manuales 0 maquinas se adiciona a la prenda los avios.

Finalmente, la prenda pasa por un control de calidad, se plancha, embolsa y el

producto esta listo para su distribuirse. (p.118)
3.2.4 Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta)

Para Hernandez (2013) el Lean Manufacturing se puede definir como:

Es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de mejora
y optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en identificar y
eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos €éstos como aquellos procesos o
actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios.

Con el sistema Lean se busca eliminar todo aquello que no agrega valor al
producto, Servicio o procesos para ello, se utiliza una serie de herramientas como
una aplicacion sistematica y habitual que, bajo una cultura de comunicacion y
trabajo en equipo, orientado a la mejora continua (Kaizen), hace que una
organizacion sea competente dentro de un mercado cada vez mas exigente.
También se puede agregar que la manufactura esbelta esta definida como una
cultura de excelencia de manufactura basada en: la eliminacion planeada de todo
tipo de desperdicios, la mejora continua — Kaizen y la mejora consistente de

productividad y calidad. (p.10)
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Los origenes de Lean fueron en Japdn, en la empresa Toyota y fue desarrollado
gracias a las investigaciones de William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shingo,

entre otros.
3.2.5 Metodologia de la 5S

Como bien lo define Rey (2012) la metodologia de la 5S se puede definir como “un

programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades de
orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su sencillez
permite la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando el ambiente de

trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad”

Para Vargas (2004) las 5S son:

El método de las 5, “[...] Es una técnica de gestion japonesa basa en cinco
principios simples. Se inici6 en Toyota en el afio 1960 con el objetivo de lograr
lugares de trabajos mejor organizados y mas limpios de forma permanente para
conseguir una mayor productividad [...] han tenido una amplia difusion y son
numerosas las organizaciones de diversa indole que lo utilizan, tales como
empresas industriales, de servicios, hospitales, centros educativos o asociaciones.
Se denomina 5 S debido a las iniciales de las palabras en japonés Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke que en espafiol significa Clasificacion, Orden,
Limpieza, Estandarizacion y Diciplina. La integracion de las 5 S satisface

multiples objetivos. Cada ‘S’ tiene un objetivo particular.

La aplicacion de la metodologia 5S “van en direccion de conseguir una
empresa limpia, ordenada y un grato ambiente de trabajo” indica que “la mejora
del ambiente de trabajo [...] podria repercutir en un aumento de la productividad
debido”, fundamentalmente a lo siguiente:

- Una mayor satisfaccion de las personas.

- Menos accidentes.

— Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o papeles.
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Una mayor cantidad de producto o servicio ofrecido.
Disminucion de los desperdicios generados.

Una mayor satisfaccion de nuestros clientes

No es extrafio que las empresas modernas persigan y midan la satisfaccion del
cliente como uno de sus objetivos principales y que esta alineado con la
satisfaccion del capital humano, y es que, si el segundo no esté bien, es altamente
probable que el cliente tampoco.

Asimismo Vargas (2014), define cada una de las 5S:

Seiri, Clasificacion.

Consiste en “Separar lo necesario de lo que no lo es y tirar lo que es Inutil.
Se consigue haciendo inventarios de las cosas Utiles en el area de trabajo
Entregar una lista de herramientas o equipos que no sirven en el area de trabajo
o desechando las cosas inutiles”.

“Se debe dejar en el area de trabajo solo las cosas necesarias para el
desarrollo de las operaciones, las demas se deben retirar del sitio, donar,
transferir o eliminar.”

Los Beneficios son:

Mas Espacio.

Mejor control de inventario.

Eliminacion del desperdicio.

Menos accidentes.
Seiton, Orden.

Para Vargas (2014) el Seiton se puede definir como: “...el establecimiento de un
mecanismo que permita identificar rapidamente la ubicacion de los materiales
necesarios, utilizarlo y devolverlos. Se pueden usar métodos de gestion visual
para facilitar el orden, identificando elementos y lugares del area. Es habitual en

esta tarea el uso del lema un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar. En esta



etapa se pretende organizar el espacio de trabajo con el objeto de evitar tanto

pérdidas de tiempo como de trabajo.”

Colocar en
archivo
muerto

Colocar cerca
ala persona

Varias vecesal/  Archivo,papeles, Xlgunas ve\ces

' dia mobiliario,equipo, | alaiio  cojocaren
Colocar junto materiales, bodegao
ala persona herramientas,etc archivo
Varias veces
por semana
Colocar Colocar en
cercano al areas
area c_ie comunes
trabajo

Figura 8:Ubicacion de materiales segun la 5S
Fuente: Vargas (2014)

Seison, Limpieza.

Como su nombre lo dice, “consiste en mantener limpia el &rea de trabajo.

Esta actividad resultard més sencilla después de haber clasificado y ordenado”.

Los Beneficios son:
— Aumento de la vida Gtil de los equipos e instalaciones.
— Reduccién de las probabilidades de enfermedades.
— Menos accidentes.

- Mejor aspecto.
Seiketsu, Estandarizacion.

Consiste en detectar “situaciones irregulares o anomalias, mediante normas

sencillas y visibles para todos”. (DAMIAN Munguia, 2013).

27
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Aunque las etapas previas de las 5S pueden aplicarse Unicamente de manera
puntual, en esta etapa (seiketsu) se crean estandares que recuerdan que el orden
y la limpieza deben mantenerse cada dia.
Los Beneficios son:

- Se guarda el conocimiento producido durante afios.

— Se mejora el bienestar del personal al crear un habito.

— Se evita errores que puedan conducir a situaciones de conflicto mayores, como

accidentes, faltas legales, reclamos, etc.

Shitsuke, Mantener La Disciplina.
Con esta etapa se pretende trabajar permanentemente en asegurar el
cumplimiento de la aplicacion de la metodologia 5S, busca la constancia en su
aplicacion. Se elaboran acciones de mejora continua con el fin de evitar que las
acciones aplicadas previamente pierdan eficacia.
Se establecen controles y documentan las conclusiones comparando los
resultados y si es necesario se modifica los procesos con el fin de alcanzar el
objetivo.
Los Beneficios son:

— Mejora la imagen institucional.

- Mejora la eficacia de la institucion.

— Se segura el cumplimiento de las reglamentaciones locales.

3.3 Investigaciones

Para reforzar nuestra investigacion hemos recurrido a diferentes tesis y trabajos de
investigacion para poder demostrar como la aplicaciéon de la metodologia de la 5S han
contribuido positivamente en el mundo textil. Quedara demostrado como la manufactura
esbelta y especificamente la 5S han estandarizado una metodologia para el mundo de las
confecciones textiles es nuestro pais. A continuacién, vamos a presentar algunas

investigaciones realizadas en el Peru:
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Lecaros (2018). Tesis “Analisis y propuesta de mejora del proceso de
produccion de polos camiseros en una empresa textil utilizando la manufactura
esbelta” de la Universidad Catolica San Pablo, Arequipa — Perd. En la
investigacion se plantea un modelo de mejora en la linea de confeccion de polos
basandose en el analisis, diagndstico y propuesta de mejora. Se pudo detectar
actividades que no generan valor como deteccion de productos defectuosos y
tiempos altos de parada de maquina. Luego de la implementacion de
herramientas como 5’S, mantenimiento autbnomo y SMED se obtuvo como
resultado un ahorro de S/. 6082.10 en costo de horas hombre y se disminuy6 en

3.41% los productos defectuosos.

Ruiz (2016). Tesis “Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en
el area de produccion de una empresa de confeccion de ropa industrial” de la
Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima — Perd. En la tesis el autor
propone la utilizacion de la herramienta Mapa de Flujo de Valor para analizar el
flujo de material e informacidn requerido y detectar los puntos criticos del
proceso que no permiten la entrega a tiempo de la produccion. Luego de la
implementacion se obtuvo un incremento del 24% de unidades entregadas y una
significativa reduccion del tiempo empleado en actividades que no generan

valor.

Carranza (2016). Tesis “Analisis y mejora del proceso productivo de
confecciones de prendas t-shirt en una empresa textil mediante el uso de
herramientas de manufactura esbelta” de la Universidad Nacional Mayor de San
Marcos, Lima — PerQ. “En la tesis se propone el uso de herramientas como 5S,
mantenimiento autonomo, técnicas de calidad y JIT que le permitieron reducir
los desperdicios identificados, luego de la implementacion se obtuvo un ahorro
anual de S/. 441 423.36, también se obtuvo un impacto mejorable en el
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ambiente de trabajo para el personal operativo y administrativo, de manera que

pudo incentivar un ambiente de trabajo en equipo.

3.4  Marco conceptual

Calidad:
Conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren capacidad para satisfacer

necesidades implicitas o explicitas.

Calidad de producto o servicio:
Percepcion de los clientes o consumidores que asume conformidad y la capacidad para

satisfacer sus necesidades.

Capacitacion:
Es un proceso continuo de ensefianza-aprendizaje, para lograr que un individuo adquiera
habilidades, valores o conocimientos tedricos, que le permitan realizar ciertas tareas o

desempefiarse en algun ambito especifico, con mayor eficacia.

Capacitacion Interna:
Proceso de ensefianza que se realiza dentro de la empresa u organizacion. El capacitador

se tiene que trasladar hasta la empresa.

Capacitacion externa:
Proceso de ensefianza que se realiza dentro fuera de la empresa u organizacion.

Generalmente en un centro de ensefianza hasta donde el personal se tiene que trasladar.

Productividad:
Es una medida disefiada para determinar la efectividad en el uso de los recursos de una

compafiia en su mision de producir bienes o prestar servicios.
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Reproceso:
Es el esfuerzo adicional sobre un producto no conforme de modo que satisfaga los

requisitos especificados.

Sistema de produccién lineal:

Es la produccion continua. Estrategia de produccion para fabricar, producir, o procesar
materiales sin interrupcion, mediante un proceso de flujo continuo que permite mantener
los materiales en continuo movimiento, en el cual el equipo y la fuerza de trabajo estan

organizados alrededor del producto elaborado.

3.5 Base legal

No aplica para la presente investigacion
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Capitulo IV: METODOLOGIA

4.1  Tipoy nivel de investigacion

El tipo de investigacion es aplicativo y de nivel descriptivo, ya que se desea
describir en todos sus componentes principales, una realidad y para aplicar una serie de
técnicas especificas con el objeto de recoger, procesar y analizar resultados para alcanzar

una solucion que se va a aplicar a una realidad especifica.

4.2 Poblacion, muestra, muestreo (Si corresponde)

421 Poblacion

Para la presente investigacion la poblacion de estudio estd constituida por el area de

procesos de La Empresa de Confecciones.
4.2.2 Muestra

Segiin Hernandez (2014) “Es un subgrupo de la poblacion en la que la eleccion de los
elementos no depende de la probabilidad, sino de las caracteristicas de la investigacién”
(p.176).

Se utilizo este tipo de muestreo para seleccionar a la linea de produccién de costura que
comprende los procesos mas criticos y tiene un mayor tiempo de entrega (lead time) con

respecto a otras areas

4.3 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

4.3.1 Técnicas de recoleccion de datos

Las técnicas que se utilizaron para la recoleccion de datos fueron las siguientes:
- La observacion directa
— El diagrama de flujo
— Diagrama de operaciones para describir secuencialmente los pasos que conforman

los procesos estudiados.
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— Recoleccion de documentos
— Registros del proceso

— Reportes de produccion de los procesos analizados.

4.3.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos que se utilizaran en la presente investigacion son:

— Guias de observacion. Se usaran guias de observacion para desarrollar la técnica
de observacion mencionada en el apartado anterior.

— Cuestionarios. Se usaran cuestionarios para desarrollar la técnica de encuestas.

4.4 Procedimiento de datos

El procedimiento de datos a utilizar en la presente investigacion para la recoleccion de
datos sera la recopilacién, procesamiento y analisis del procedimiento de las herramientas
y técnicas a utilizar y se procesaran con la herramienta Excel, en tanto para los

diagramas de procesos se utilizara visio o bizagi modeler.



34

Capitulo V: ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS

(ALTERNATIVAS DE SOLUCION, EVALUACION DE ALTERNATIVAS)

5.1 Andlisis critico

En esta seccion se va a desarrollar el analisis critico de la situacion problemética
desarrollada en el capitulo Il, el cual mediante herramientas utilizadas como la lluvia de
ideas, Ishikawa y diagrama de Pareto se determind y realizé el andlisis del problemay las
causas principales las cuales afecta al proceso de costura en la empresa CMT del Sur
SAC.

Las tres principales causas son:

Tabla 2:ldentificacion de la incidencia a solucionar

ITEM PROBLEMA N° DE INCIDENCIAS | ACUMULADO % % ACUMULADO
1 Faltade ordenylimpieza en el area 50 50 50.0% 50.0%
5 |Limitada versatilidad del personal de costura 27 77 27.0% 77.0%
3 |Incumplimiento del Plan de Produccion 10 87 10.0% 87.0%

Fuente: elaboracién propia.

De la tabla anterior se puede determinar que resolviendo la falta de orden y limpieza en el
area de costura resolvemos el 50% del problema pues corresponde al % de incidencias
presentadas durante un mes de observacion. Para proximos proyectos podemos trabajar
en las otras incidencias. Por ahora nos vamos a concentrar en el area de costura de la
empresa CMT del Sur SAC.

5.2 Determinacién de alternativas de solucién

En el desarrollo de la presente investigacion, tomando en cuenta la problematica y luego
de realizado el andlisis critico se propondra alternativas de solucion con el fin de alcanzar
los objetivos planteados. Se determinaran alternativas y se procedera a seleccionar una

metodologia principal para el desarrollo de la solucién.
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5.2.1 Metodologia de las 5s

Es una herramienta de gestion japonesa para hacer, desarrollar y mantener un lugar

de trabajo de calidad mediante una serie de actividades. La metodologia 5S consiste en
cinco principios basicos japoneses como Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que
significan estructurar, sistematizar, higienizar, estandarizar y autodisciplina en orden
respectivamente. En la idea de Osada (1991), “el objetivo de 5S es organizar el lugar

de trabajo, manteniéndolo ordenado, limpiando, manteniendo condiciones estandarizadas,
y manteniendo la disciplina que se requiere para realizar un trabajo a la perfeccion. La
metodologia 5S es ampliamente utilizada en diferentes organizaciones industriales y de
fabricacion; sin embargo, las empresas que brindan servicios también la estan utilizando
hoy”

El método de gestion 5S es reconocido como la base de los enfoques de Lean healthcare,
gue maximizan los niveles de valor agregado, eliminando todos los factores que no
generan valor. Se desarrollé en empresas de fabricacion en Japén, y se introdujo en el
sector de fabricacion en el oeste en la década de 1980. Ahora se ha aplicado al sector de
la salud como un método sistematico de organizar y estandarizar el lugar de trabajo para
una asistencia sanitaria Lean, y ha sido reconocida como un enfoque de bajo costo,
tecnoldgicamente poco exigente que sirve como punto de partida para la mejora de la

asistencia de los servicios sanitarios.

Beneficios de la metodologia 5s
Los beneficios de la implementacion de las 5S en una organizacion son los
siguientes:

— Organizacion del lugar de trabajo

- Optimizar el uso del espacio

— Reducir el desperdicio, el tiempo y el costo

— Tener un mejor servicio

- Mejorar la calidad, la eficiencia y la productividad

— Tener mejores estandares de seguridad y salud
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- Encontrar los rapidamente los materiales
— Aumentar la interaccion entre los equipos y crear un espiritu de equipo

— Crear un sentido de pertenencia entre el personal

5.2.2 Six Sima

El Six Sigma es una herramienta de calidad, ya que puede contribuir a alcanzar un nivel
de calidad superior. Al mismo tiempo, este método también es un punto de referencia, ya
que generalmente garantiza una mejor calidad. Six Sigma es una filosofia, una forma de
pensar y un simbolo al mismo tiempo, ya que muestra que la empresa considera que las
opiniones de sus clientes, asi como sus expectativas de calidad, son importantes. Ademas,
Six Sigma es un procedimiento para mejorar la calidad y sirve de base para la
comparacion en términos de diversos procesos. Los tipos de pérdidas que define Lean se

mencionan a continuacion:

- Pérdida en tiempos de espera: Es una pérdida en el sistema y esta dentro de las
Mas recurrentes.

— Pérdida en el tiempo de entrega: El tiempo entre que inicia y finaliza el proceso,
en el cual puede generarse la insatisfaccion del cliente si este no es continuo.

- Pérdida de almacenamiento: Si las necesidades del cliente no se reconocen
apropiadamente podria haber defectos en el método de almacenamiento. Contar

— con exceso de material entre el trabajo y los procesos pueden considerarse
pérdidas.

— Pérdida de movimiento: La pérdida y ubicacion inadecuadas del personal o los

- materiales.

— Sobre procesamientos: Ofrecer mas productos y mas calidad a los clientes de lo

necesario y lo que pueden pagar.

El Six Sigma fue conceptualizado a mediados de los 80s como un modelo de mejora de
negocio por Bill Smith, un ingeniero de confiabilidad en Motorola Inc, luego el concepto

fue aplicado por Robert Galvin, CEO de Motorola como una estrategia interna para
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revitalizar a la compafiia. El Six Sigma recibié ain mayor notoriedad en los afios 90s
cuando se implementd en la empresa General Electric por su CEO en ese tiempo, Jack
Welch, como un enfoque muy amplio para la mejora de la calidad. El Six Sigma se
enfoca en resultados medibles y se basa en la resolucion de problemas y en la mejora de
procesos con un enfoque en las bases de datos. Este es un modelo de mejora de procesos
disefiado para atacar cuatro iniciativas claves: Calidad, Productividad, Costo y
Rentabilidad.

Beneficios del Six Sigma
— Buscar y eliminar las causas de defectos y errores
— Reducir los tiempos de ciclo y el costo de las operaciones
- Incrementar la productividad
— Lograr una mayor utilizacion de los activos

— Cubrir mejor las expectativas del cliente

5.3 Evaluacién de alternativas de solucion.

A continuacion se evaluaran las dos alternativas de solucién planteadas.

Los principales criterios para evaluar las alternativas son la sostenibilidad en el tiempo, la
facilidad de implementacion y el costo de la implementacion.

En la siguiente tabla se presenta la matriz de evaluacion de alternativas para determinar
gue metodologia de solucidn serd la méas adecuada para el desarrollo de la presente

investigacion.



Tabla 3:Evaluacion de alternativas de solucién

S e Lean Service Metodologia 55 Six Sigma

- N Calificacid | Puntaj | Calificacié |Puntaj | Calificacio | Puntaj

n e n = n €

ICosto de - 219% 2 043 |4 086 |2 0.43
implementacién
T|emp0 de - 14% 1 014 |3 0.43 3 0.43
implementacion
Becursos parz.ar 7% 2 0.14 3 0.21 4 0.29
implementacion
S_ostembllldad en el 9% 4 114 |a 1.14 |3 0.86
tiempo
Fa::llldad de By 20% 2 057 |4 1.14 (2 0.57
implementacién
TOTAL 100% 11 2.43 18 3.79 14 2.57

Fuente: elaboracion propia

Tabla 4:Valorizaciones (puntaje)

Descripcion |Valorizacion
Bajo 1
Regular 2
Alto 3
Muy alto 4

Fuente: elaboracién propia

De acuerdo con los resultados obtenidos en la matriz de evaluacion de alternativas, la
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metodologia que se ajusta a los criterios de evaluacion determinados, es la metodologia

5s y lo podemos corroborar con el puntaje ya que ha superado a las otras dos

metodologias evaluadas
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Capitulo VI: PRUEBA DE DISENO (DESARROLLO Y JUSTIFICACION DE LA

PROPUESTA ELEGIDA)

6.1  Justificacion de la propuesta elegida

Se ha seleccionado la metodologia 5s para encontrar la solucion a los problemas que
presenta el area de costura de la empresa CMT del Sur SAC.

La eleccion de la metodologia seleccionada esta sustentada en el analisis critico, los
costos, el tiempo, los recursos y la sostenibilidad que se pueden obtener y mantener en el
tiempo de los resultados obtenidos.

Ademas, la metodologia 5s estéa vinculada con la mejora continua de procesos que es

piedra angular en la politica y filosofia de la empresa.

6.2  Desarrollo de la propuesta elegida.

6.2.1 Implementacion de las 5s

Nuestro objetivo, aplicando la herramienta, es poder eliminar todo el tiempo no
productivo que se tiene que emplear en trabajos que no generen valor agregado a cada
tarea necesaria para cumplir los objetivos del area de costura. Este trabajo improductivo
esta relacionado con la falta de orden, limpieza, organizacion.

Para la implementacion de la herramienta 5°S se aplico las 5 fases que seran detalladas a

continuacion:

6.2.1.1 Desarrollo del cronograma de implementaciéon
El cronograma desarrollado contempla todas las actividades necesarias para la

implementacion del proyecto. En total se emplearon 7 semanas tal como se muestra en la

tabla que a continuacién presentamos:



Tabla 5:Cronograma del proyecto
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Fuente: elaboracion propia

MES 01 MES 02
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7
N° Tareas Responsable 1/2(3|4(5|6 10(11|12|13|14(15(16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27(28|29(|30(1(2|3 |4 8|9|#|11|12(13|14(15|16|17|18|19
Organizacién del comité 55y
L L Gerente gral. +
1 |establecimiento de objetivos y
. Consultor 55
funciones
Difusion v capacitacién al Jefe + Asistente de
2 ¥ capacitacion a Produccién + Consultor
personal sobre 55
58
3 Evaluacion de situacion inicial en (Jefe + Asistente de
el drea de costura Produccién
4 Implletmentacmn de fase 1: Lider + equipo 55
clasificar
5 | Verificacion fase 1: clasificar Consultor 55 + Comité 55
6 Implementacion de fase 2: Lider + equipo 55
ordenar
7 |Verificacion fase 2: ordenar Consultor 55 + Comité 55
3 IAmpI-ementacmn de fase 3: Lider + equipo 55
limpiar
9 |Verificacidn fase 3: limpiar Consultor 5S + Comité 55
Impl i0 :
10 mp eme}ntauon de fase 4: Lider + equipo 55
estandarizar
11 |Verificacion fase 4: estandarizar |Consultor 5S + Comité 55
1 Irﬁp_ler_nentacmn de fase 5: Lider + equipo 55
disciplina
13 |Verificacién fase 5: disciplina Consultor 5S + Comité 55
14 Analisis y evaluacion de Jefe + Asistente de
resultados produccion




6.2.1.2 Organizacion del comité 5S
A continuacion mostramos la organizacion del comité que sera el responsable de

garantizar el cumplimiento de todas las actividades del proyecto.

El comité seré el patrocinador del proyecto.

Jefe del comité 5'S:
Gerente General

Consultor 5'S

Lider de 5'S:
Jefe de Produccion

Sub-lider de 5'S:
Supervisor de
Produccién

Figura 9:Organizacion del comité 5s
Fuente: elaboracion propia

Asimismo, el comité establecid sus responsabilidades y las actividades para cada
integrante. Estas seran mostradas en la siguiente tabla:
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Tabla 6:Funciones y responsabilidades del comité 5s

Cargo

Responsable

Funciones

Jefe del comité 5'S

Gerente General

Planear, dirigir y controlar el cumplimiento de actividades establecidas en el plan

Convocar v dirigir las reuniones de implementacion de las 5'S

Asegurar el cumplimiento de objetivos en base a fechas y evaluar avances

Gestionar los recursos utilizados para la implementacion de las 5'S

Promover actividades que ayuden al equipo de trabajo a reconocer, analizar y actuar

Consultor de las | Servicio contratado [frente a situaciones referentes a la aplicacion de la herramienta 5'S
'S para capacitacion | Capacitar al comité encargado de liderar el proyecto de implementacion
Realizar inspecciones para verificar el cumplimiento de las 5'S segin avance
Supervisar la correcta aplicacion del plan de trabajo
Lider de 5'S T e PG Presentar planes que ayuden a mejorar la implementacion de las 5'S

Motivar al personal a continuar trabajando por la implementacion de este proyecto
Realizar actividades para la integracion del equipo (lideres vy colaboradores )

Sub_fider de 5'S S;;r)(;\;iz:iré:e Fomentar la participacion activa del personal para el desarrollo de actividades

Apovar a los lideres de implementacion y del drea para proponer planes de mejora

Fuente: elaboracion propia

6.2.1.3

Difusion y capacitacion del proyecto.

El jefe del comité de las 5°S, Gerente General de la empresa, junto con el consultor del

proyecto se encargaron de la capacitacion al personal administrativo y operativo del area

de costura acerca de la importancia de la participacién en el proceso de implementacion,

para esto se realizé una reunién informativa para lograr concientizar al personal y contar

con su apoyo para el desarrollo de las cinco fases que conforman este proyecto. Tuvo una

duracién de 30 a 35 minutos en 3 sesiones (1 por dia) y se detallé el concepto de la

metodologia 5°S, la importancia y el objetivo de cada fase, que fueron profundizados en

posteriores sesiones previas a la implementacion de cada paso.

6.2.1.4

Evaluacioén del nivel de las 5s en el area de costura.

Se ejecutd una evaluacion inicial y encontraron las siguientes observaciones:




Problemas encontrados

e

Falta de orden para dos
makeriales utilizados.

No hay un lugar asignado
para ¢l almacenamicnio de
materialkes.

las labores 0 al retirarse del
drca, tampoco s¢ cubren

para protegerias del polvo,

Los hilos gtilizados no estén
organizados por color o por
tipo, esto  dificulta fa
ubicacion ripida & ks
MISMOS.

El persomal operativo mo
rtira  los  desperdicios
acumulados a lo largo del
dia, no hay un horano
wignado para cumplir csta
tarca

Prendas en proceso dejadas
en mesa & trabajo  al
terminar  la jomada &
trabajo, csto  genera  un
ambiente desordenado,

Matenal de trabajo ubicado
en ¢l swelo, obstaculiza ¢l
paso libre del personal

Figura 10:Evaluacion del area de costura.
Fuente: elaboracidn propia

A continuacion mostramos los niveles iniciales de las 5s que tiene el &rea de costura:

43
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Disciplina
32.0%

Estandarizacion

38.0%

Resultado de evaluacion inicial para aplicaciéon 5'S

Clasificacién 3%-7%

100.0%

90.0% |
80.0%

70.0% |
60.0% |

50.0%
2G0% Orden
30.0% 7 48.0%
20.0%
<
Limpieza

44.7%

100.0%
90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%

Excelente

Muy bueno

Regular

Figura 11:Niveles iniciales de las 5s en CMT del Sur SAC.
Fuente: elaboracion propia

6.2.1.5

El comité 5’S tuvo una reunidn con los trabajadores, en el area de Costura, 10 minutos

Fase 1: Clasificar (Seiri).

antes de iniciar con la aplicacion, para definir objetivos y explicar el proceso de

identificacion de elementos innecesarios y como registrarlos con la utilizacion de una

tarjeta roja que facilitd de manera visual el reconocimiento de estos objetos; se invirtio 15

minutos al dia durante 03 dias para esta implementacion.

A través del siguiente diagrama se determinar coémo proceder con cada tipo de objeto

segun su utilidad, si la decision llegaba a un cuadro resaltado en rojo se procedia a

colocarle una tarjeta roja.
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Objetos %
i Oreanizarlos
necesarios
Objetos
5—
dafiados Repararlos
No
L
Objetos Senararlos Descartar/
ohsoletos P Eliminar
d‘"’ﬂ

1Utiles para

Objetod : ;
IR e alguien mas?

5 Transferir
Vender
Donar

Figura 12:Clasificacion de los objetos de las 5S
Fuente: elaboracion propia

La tarjeta roja en mencion se utilizd para objetos dafiados que aun podian ser reparados,
elementos obsoletos y objetos innecesarios que no cumplen ningun fin en el area de
Costura en ese caso se procedi6 a descartarlos o cambiarlos de ubicacion a otra area
donde tengan mas utilidad.

Se llend la tarjeta con informacion de los objetos innecesarios para tener en cuenta como
proceder con éstos, se muestra en la siguiente figura el modelo de la tarjeta roja colocada

sobre los objetos por los operarios del area.



TARJETA ROJA E

Eliminar
Reubicar/ Transferir
Reparar

Reciclar

Comentario:

Fecha pfeoncluir accidn:

Figura 13:Tarjeta de color rojo para clasificar los productos
Fuente: De la Cruz (2016)

6.2.1.6 Fase 2: Organizar (Seiton).

Se procedio a organizar los articulos necesarios ya seleccionados y que permanecen

dentro del area segun la frecuencia de uso con la ayuda de la siguiente figura
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Identificar y colocar en

Estar juntoa |
D R aERREnS una bodega de la planta

Es posible que se
Cada hora
use
Colocar cerca de la Taliiavecesaldl Algunas veces al Colocar en una bodega
rias veces 1a 3
persona apo en la planta

Cada tres meses o

Varias veces por vige
esporadicamente

semana

Colocar en el rea de Almacenar en el drea
trabajo de trabajo

Algunas veces al
mes

Colocar en areas
comunes

Figura 14:Ubicacion de materiales segin uso
Fuente: Galindo (2016)

A continuacién se mostrara la nueva distribucion del area de costura asi como la nueva
disposicion de material de trabajo:

Cortes de prenda [ [ IS costuray || Herramientas de n SUPERVISION CONTROL DE CALIDAD

mie)

VENIS0) [_]§§<D D§§«U D§§<D
i Ol82|g8O « ofB:i|gE|O  ©fd2|5E (D

asm A _ 0 - N N -

oy n 5<E] ,l;J,sLu U,,Sé.H
ale) olag|gE|o  C|Ei|gE|o  ©|aE|fE (O
Y1034 [— 7 H |—] I—I |—| B
muwa| | O|-8[2~10 | O[=EIelO  O[=f|¢- O
o] oL 212 O OL21E IO g ENE
&

Figura 15:Nueva distribucion del area de costura y sus materiales
Fuente: elaboracion propia
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Para facilitar la busqueda de herramientas y materiales se asigno un lugar para cada cosa
y se coloco un roétulo para visualizar donde se encuentra y poder devolverlo a su lugar al
terminar las labores. Para esto se colocd las herramientas en estantes y se separo6 en
recipientes independientes como se muestra en la ilustracion 19, esto facilita y disminuye
el tiempo empleado en busqueda de herramientas. Las actividades de etiquetado fueron
las siguientes:

- Rotulacién de estante para piezas de corte.
- Rotulacién de estante para herramientas de costura.

- Rotulacién de maquinas (costura recta, remalle)

'HERRAMIENTAS DE COSTURA:

- PIQUETERA.
| - TUERAS

- CINTA METRICA
- REGLA METALICA

Figura 16:Nuevo rotulado de herramientas de costura
Fuente: empresa en estudio

6.2.1.7 Fase 3: Limpieza (Seiso).

Con la colaboracién del area de Mantenimiento se capacito al personal sobre el cuidado
de sus maquinas de costura, habitos de limpieza a tener en cuenta para evitar desperfectos
y actividades de inspeccion. Estas indicaciones se resumieron en un par de listados para
en poner en practica, antes de iniciar labores y antes de retirarse como se muestra a
continuacion. Para que esté al alcance de todo el personal se colocd una hoja impresa en
cada puesto de trabajo.



Tabla 7:Nuevo horario de ingreso y salida del trabajo

Horario de entrada| Horario de almuerzo

Horario de salida

07:00 12:30 a 13:15

17:35

Fuente: elaboracion propia

Tabla 8:Limpieza y mantenimiento al finalizar cada jornada de trabajo

- Verificar tension adecuada del hilo

- Quitar hilo contaminado

o Actividad Duracién
realizarla?
1. Destapar mdquina v limpiar maquina con un pafio
(cabezal, portacono, prensatela v mesa de trabajo)
2. Probar mdquina con un retazo de tela (testigo) para:
Antes de po
faicine - Quitar excedente de prasa en aguja y De 0700 a.O: -05
labores no manchar prenda (De 3 a 5 minutos)

- Revisar madidor de lubricacion

Fuente: elaboracion propia

Tabla 9:Limpieza y mantenimiento al finalizar cada jornada de trabajo

4. Tapar la maquina y vaciar la bolsa de basura en tacho
del drea

Cuindo Actividad Imagen Duracién
realizarla?
1. Verificar que la maquina esté apagada y con el
prensatela hacia abajo
2. No dejar prendas en la maquina o mesa de trabajo
3. Guardar prendas y piezas dentro de bolsa y sobre mesa
ausiliar
Auntes de De 17:25a17:33
retirarse (De 5 a 8 minutos)

5. Para remalladoras, levantar tapa frontal y limpiar
pelusas de mecanismos guia hilo con brocha

Fuente: elaboracion propia
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6.2.1.8

Fase 4: Estandarizacion (Seiketsu).
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Para esto se establecieron turnos para la limpieza de &rea comunes. Cada grupo esté

conformado por 03 personas segun la distribucion de la tabla 16, se usaran de 05 a 08

minutos adicionales antes de retirarse para dejar el area limpia y ordenada. El supervisor

de area se encarga de apoyar al grupo de limpieza de turno en la limpieza de su espacio

personal para no sobrecargar sus funciones.

Tabla 10:Distribucion de los colaboradores para limpieza de la zona de trabajo

Grupos Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3 Grupo 4 Grupo 5 Grupo 6
Giselas, David R, Lady C. Liliana Z. Gladys M. Andrea.
Integrantes Angelas. Gabriela G. Daniel 5. Patricia M. Kenny L. JesusT.
Camila H. Giuliana E. Mariella ). Roxana W, Erika 5. Ricardo V.
Fuente: elaboracion propia
Tabla 11:Turnos semanales de los colaboradores para limpieza de la zona de trabajo
Actividades Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3 Grupo 4 Grupa 5 Grupo B
. Semana 01 Semana 02 Semana 03 Semana 04 Semana 05 Semana 06
* Barrer pasillos
. Zemana 02 Semana 03 Semana 04 Semana 05 Semana 06 Zemana 01
* Quitar polvode estantes
* Uevarbolsas de basuras Zemana 03 Sermana 04 Semana 05 Semana 06 Semana 01 Zemana 02
deposito fueradel drea

Fuente: elaboracion propia




Evitamos
perder tempd
yesfuerzoenia
bisqueda de
hemramisrtisy /
materses.

LAS 5’S

Para mejorar y mantener las

condicicnes oe trabajo en base &
CLASIHCACION, ORDEN Y B: 2
LIMPIEZA

Beneficios:

¥ Ares mas organizade, espaciosa y segure para todos.
v’ Area de trabajo solo con o necesario para trabajar.
¥ Mejoramos 2l trabajo 2n equipo.

Fase 3: Limpiar (Seiso)

8 “El lugar mas limpio no es
el que mas se asea sino el

limpiar gue menos se ensucia”

Metes:
* Tener picos, pasillos & Beneficios:
y area de trabajo -

libre de polvo y

* Mejorz el bisnestar
fisico y mental de

suciedad. nuestros colaboradores.
* Mantener « Mejora el

condiciones funcionamiento de

adecuadas de aseo maquinas y equipas.

= higiene.

4

.

-~

&

et

Fase 1: Clasificar (Seiri)

“Separar lo que es necesario
de lo que no lo es”

clasificar 5
—
T
Metas: =
Retirar del 3rea okjetos Beneficios:
innecesarios. + Aread=trabajo mas

Detectar objetos utiles
gue debemos ordenar o
reparar. 2

segura, evita accidentes
de trabzjo.
Mas espacio disponible.

Fase 4: Estandarizar (Seiketsu)

o Control Visual

“Di lo que haces, haz lo gque
dices y demuéstralo”

Meta:

Mantener el ordeny
limpiezz alcanzados =n las
3 primeras fases.
Establecer estandares o
normas visuales féciles de
cumplir. {usar fetreros y
fotografias)

Beneficios:
Crear un Comgromiso
€an nuastros
colaboradoras para
mantener el

Figura 17:Informacion sobre 5s distribuidos en la empresa

Fuente: empresa en estudio

cumplimiento de las 5'5.
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Fase 2: Ordenar (Seiton)

“Un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar”

14

ordenar
Wisons Baneficios:
* Rotulary asignar « Reduce tiempo de
ubicacion para materiales busqueda de materiales
y herramientas.

« Tener las herramientas al
zlcance segun Ia

Delimitar pasillos y zonas

de trabajo. frecuencia de uso.
3
- Fase 5: Disciplina (Shitsuke)
“Orden, rutina y
perfeccionamiento constante”
disciplina ¥ "
FRAA
)
Meta: Beneficios:
Convertir en habito el * Mantener un érea de trabajo
cuemplimiente delas 3 ordenada y segura para
primeras fases: todos
| Clasificacion, Orden y + Mejorar Ia cultura de trabajo |
| Limpieza. de nusstros colahoradores. N
6
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He rramientas de costura | Disponible

Cinta métrica

Piquetera

Tijera

Marcador para tela (plumon)

Regla de metal de 20 cm
Alfileres y alfiletero
Dedal

Figura 18:Herramientas de costura
Fuente: empresa en estudio

Cada trabajador antes de comenzar sus labores debe verificar sus herramientas de trabajo,
asi evitamos el desplazamiento innecesario y la perdida de horas/hombre de trabajo.

Evitamos las interrupciones innecesarias en la linea de trabajo.

6.2.1.9 Fase 5: Disciplina (Shetsuke).

Obijetivo de la fase: respetar las normas y estandares establecidos para poder
conservar el orden y limpieza en el area de trabajo. El beneficio principal es crear
sensibilidad, respeto y cuidado por los recursos de la empresa.
Para esto se debe cumplir lo siguiente:

- No almacenar elementos innecesarios.

— Devolver a su lugar los objetos que se han utilizado.

— Mantener el lugar de trabajo ordenado.

- Limpiar cotidianamente lo que se ensucia.

— Cumplir activamente con la disposicién diaria de la empresa, 5 minutos de 5°S

liderada por el comité de la empresa.



Tabla 12:Resultados de la 5s después de la implementacion
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Puntaje | Puntaje maximo % I
Clasificacion 256 300 85.3%
Orden 242 300 80.7%
Limpieza 267 300 89.0%
Estandarizacién 250 300 83.3%
Disciplina 243 300 81.0%
Total 1258 1500 83.9% I
Fuente: elaboracién propia
Obijetivos alcanzados:
Resultado de evaluacion luego de implementacion 100.0% - = Excelente
5'S
90.0%
Clasificacion 853%
gy 80.0% r [W==——=Muy bueno
90.0%
; 700%
60.0% [ = Bueno
Disciplina Orden
81.0% 80.7% 50.0% r
40.0% | B=———Regular
300%
20.0%
Estandarizacion’ “Limpieza
83.3% 89.0% 10.0% r
0.0% -

Figura 19:Nivel final de la aplicacion de las 5s
Fuente: empresa en estudio
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La figura anterior nos muestra el nivel de 5’°S alcanzado luego de la implementacion en el
area de costura. El nivel que ahora registramos es de 83.9%, es decir esta por encima de
la categoria “Muy bueno”

Veamos: el item de limpieza registra el mayor con valor con un 89%, lo que se propone
es mantener y en lo posible superar el nivel alcanzado ya que la filosofia 5’S es un
proceso constante de mejora que debe ser inculcado también a los nuevos trabajadores

para mantener esta cultura de trabajo para beneficio de todos.

A continuacion mostraremos los valores alcanzados en el reproceso de costura, donde se

evidencia la mejora alcanzada.

Tabla 13:Comparativo en proceso de produccion antes y después el proyecto

Antes de Después de
implementacion de implementacion de

Manufactura Esbelta 3’S
TO1 (s) 295 138
TO2 (s) 290 120
TO3 (s) 300 123
TO4 (s) 303 126
TOS (s) 293 113
Promedio (min) 4.94 2.07
Valoracion 75% 75%
Reproceso (min) 3.7 1.55

Fuente: elaboracion propia
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Ahora vamos a presentar los resultados tangibles del proyecto.
Vamos a poder apreciar los logros alcanzamos en produccion de prendas, la reduccién de
prendas defectuosas y el aumento de la productividad en 9.7% mensual lo que equivale a

5,238 prendas nuevas confeccionadas.

Tabla 14: Logros del proyecto
SITUACION ANTES DE LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA 55

DESCRIPCION Cantidad Porcentaje de mermas

Prendas defectuosas (mermas) 1,620 100%

SITUACION DESPUES DE LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA 5S

DESCRIPCION Cantidad |Porcentaje de mermas
Prendas defectuosas (mermas) 891 55%
RESULTADO ALCANZADO

DESCRIPCION Cantidad Porcentaje de mermas
Reduccidn de prendas defectuosas (mermas) 729 45%

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

DESCRIPCION Cantidad Porcentaje de produccién
Produccion de prendas mensual 54,000 100%
Aumento de produccion de prendas mensual 5,238 9.7%

Fuente: elaboracion propia
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Capitulo VII: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

7.1 Propuesta econdémica de implementacion

Nuestro proyecto tuvo un costo total de 9,190.78 soles.
A continuacion vamos a presentar el resumen de todos los gastos que luego los

desagregaremos por tipo de gasto.

Tabla 15:Resumen de gastos de la implementaciéon de las 5s

Materiales Costo total

Costo de capacitacion S/.5,895.46
Costo aplicaciéon 5s S/.2,587.32
Costo materiales S/. 708.00
Total S/.9,190.78

Fuente: elaboracion propia

Ahora presentaremos los costos desagregados por tipo de inversion: costo de
capacitacion, costo de la aplicacion de las 5s y los costos de las herramientas o material

utilizado.

Costos de capacitacion

La capacitacion tuvo un costo total de 5,895.46 soles e incluyé la capacitacion para todos
los trabajadores del area de operaciones y costura que fueron las areas intervenidas.

En la siguiente tabla se muestra en costo de la capacitacion:



Tabla 16:Costo de capacitacién 5s

57

Participantes 55 N de H.ora.s’ N_o de. Costo/hora [Costo total
personas |capacitacion 5S| capacitaciones

Gerente general 1 0.5 8 S/. 28.41|S/. 113.64
Jefe de produccion 1 0.5 8 S/. 16.57|S/. 66.28
Supervisor de produccion 1 0.5 8 S/. 11.84|S/. 47.36
Supervisor de costura 2 0.5 10 S/. 5.68| S/. 28.40
Mécanico 2 0.5 6 S/. 6.63|S/. 39.78
Operario 50 0.5 10 S/. 4.40|S/. 1,100.00
Consultor 55 1 0 0 S/. - S/. 4,500.00

Fuente: elaboracion propia

Costo de aplicacion de las 5s

Total capacitacion 55

S/.5,895.46

La aplicacion propiamente dicha de las 5s tuvo una inversion de 2,587.32 soles que
incluyo basicamente las horas hombres invertidas. En la siguiente tabla de puede apreciar

lo manifestado:

Tabla 17:Costo de la aplicacidon de las 5s

Participantes 5S N° de Horas Sesiones Costo/hora (Costo total
personas

Gerente general 1 1 S/. 28.41|S/. 113.64
Jefe de produccion 1 1 S/. 16.57|5S/. 66.28
Supervisor de produccion 1 1 S/. 11.84|S/. 71.04
Supervisor de costura 2 1 10 S/. 5.68|S/. 56.80
Mdcanico 2 1 6 S/. 6.63S/. 79.56
Operario 50 1 10 S/. 4.40 | S/. 2,200.00

Fuente: elaboracidn propia

Costo de materiales para la aplicacion de las 5s

Total capacitacién 55

S/.2,587.32

Los costos de los materiales para la aplicacion de la metodologia de las 5s ascendieron a

708.00 soles en total.
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A continuacion, vamos a presentar el desagregado de los mencionados costos:

Tabla 18:Costo de materiales

Materiales Costo total
Formatos S/. 100.00
Tarjetas rojas S/. 70.00
Senaleticas S/. 105.00
Implementos de limpieza | S/. 255.00
Cinta reflectora S/. 55.00
Recipientes S/. 123.00

Total S/. 708.00

Fuente: elaboracion propia

7.2 Calendario de actividades y recursos

El proyecto tuvo una duracion total de 7 semanas que fueron desde la conformacion del
equipo de trabajo hasta la implementacion de las herramientas 5s y el cierre de proyecto.
Es preciso sefialar que durante la ejecucion del proyecto se presentaron algunos
inconvenientes en la duracion de las actividades planificadas, estos inconvenientes fueron
superados oportunamente gracias a la intervencion de los patrocinadores del proyecto,
especificamente de la Gerencia General.

También es bueno sefialar el compromiso de los colaboradores de las areas estudiadas.
Todos colaboraron diligentemente. Luego de recibir la capacitacion sobre la herramienta
y sus objetivos quedaron convencidos que el beneficio era para la empresa y para los
propios trabajadores.

A continuacion presentamos el cronograma de actividades:



Tabla 19:Cronograma de actividades de la aplicacion de las 5s en la empresa CMT del Sur SAC
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MES 01 MES 02
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7
N° Tareas Responsable 1/2(3|4(5|6 10(11|12|13|14(15(16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27(28|29(|30(1(2|3 |4 8|9|#|11|12(13|14(15|16|17|18|19
Organizacién del comité 55y
L L Gerente gral. +
1 |establecimiento de objetivos y
. Consultor 55
funciones
Difusion v capacitacién al Jefe + Asistente de
2 ¥ capacitacion a Produccién + Consultor
personal sobre 55
58
3 Evaluacion de situacion inicial en (Jefe + Asistente de
el drea de costura Produccién
4 Implletmentacmn de fase 1: Lider + equipo 55
clasificar
5 | Verificacion fase 1: clasificar Consultor 55 + Comité 55
6 Implementacion de fase 2: Lider + equipo 55
ordenar
7 |Verificacion fase 2: ordenar Consultor 55 + Comité 55
3 IAmpI-ementacmn de fase 3: Lider + equipo 55
limpiar
9 |Verificacidn fase 3: limpiar Consultor 5S + Comité 55
Impl i0 :
10 mp eme}ntauon de fase 4: Lider + equipo 55
estandarizar
11 |Verificacion fase 4: estandarizar |Consultor 5S + Comité 55
1 Irﬁp_ler_nentacmn de fase 5: Lider + equipo 55
disciplina
13 |Verificacién fase 5: disciplina Consultor 5S + Comité 55
14 Analisis y evaluacion de Jefe + Asistente de
resultados produccion
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Capitulo VII1: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 Conclusiones

1. Laimplementacién de la Manufactura Esbelta logro reducir el 45% de mermas al
finalizar la implementacion del proyecto. Este porcentaje equivale a 729 prendas

adicionales mensuales.

2. Laimplementacion de la manufactura esbelta consiguié incrementar la

produccion en 9.7%, que equivale a 5,238 prendas adicionales mensuales.

3. Laaplicacién de la herramienta 5S consiguié mejorar la clasificacion, el orden, la
limpieza, la estandarizacion y la disciplina en el area de Costura. De un 40.5%
que correspondia a un nivel “Regular” se ascendi6 hasta 83.9%, es decir “Muy

bueno”.



8.2
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Recomendaciones

Se recomienda formar un equipo de trabajo para el seguimiento de la herramienta
de Manufactura Esbelta implementada y hacer una evaluacion constante del

personal y del area de trabajo.

Implementar a futuro la herramienta utilizada en otras areas de la empresa para
que los buenos resultados obtenidos puedan replicarse y mejorar el método de

trabajo en toda la organizacion.

Apostar por la mejora continua buscando oportunidades de mejora para la
Empresa y permitir la participacion del personal aceptando sugerencias e

involucrandolos en nuevos proyectos.
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Anexo 1: Ficha Técnica.
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COLECCION [otofio-2018

PRENDA [Blusa

cODIGO  [B06-122

DESCRIPCION [Blusa M/L, corte princesa

ESPECIFICACIONES DE COSTURA
Costura 11 ppp

Margen de pespunte 1/16”

FICHA TECNICA DE PRENDA
UNIDAD DE DESARROLLO DE PRODUCTO

Cuello unido a
cuerpo con mq.
recta

Hoja 01

Pegado de manga
conmgq. rectay
remallea 1cm

Corte princesa unido
a 1 cm con mgq. recta
y remallado

Color de hilo de remalle | 47552

Py )
espunte 11ppp Unién de costados y
Ancho de remalle 5mm mangas a 1 cm con
maq. recta y orillada

Largo base 62 cm
Hilo de costura 150/1
Hilo de remalle 40/2 Abertura de yugo
Color de hilo principal | 51145 da s griveon

atraque diagonal

Basta de ruedo Doble doblez 02 Pliegues en
Basta Pespunte a 1 cm unién de manga y
10jal [Bordado a méquina puiio, a cada lado
Medida de ojal 17cm

Tipo de_botén #18

Cant. delantero
Cant. manga

6 botones +repuesto
3 botones x manga

Total 13u

Costura tumbada

hacia el centro

alcm

Basta semi curva,
doblez pespuntado

Hombros orillados y
unidos a 1 cm por
lado con mq. recta

Fuente: empresa en estudio

FICHA TECNICA DE PRENDA Hoja 02
UNIDAD DE DESARROLLO DE PRODUCTO
TABLA DE MEDIDAS
DETALLE DE PUNO
Blusa manga larga (medidas en cm)
T 4l cin Medidas S M L XL
. o - Contorno de busto 102 | 109 [ 110 [ 113
B (@] -— Separacion de busto 19 20 21 22.5
O — Contorno de cintura 88 92 96 102
Contorno de cadera 107 112 116 122
Alto de busto 28 28.5 29 30
[ mma | s [ m | v | x | Ancho de espalda 20 | a1 | 42 | 43
;":fe‘::i?a oufio | 22-5€m | 23 cm ‘ 235cm | 24cm ‘ Talle delantero 46 | 465 | 47 | 48
Talle espalda 42 | 425 | 43 | 435
Largo de cuerpo 65 65.5 66 67
Largo de manga 61 61.5 62 62.5
ETIQUETA DE LAVADO

ESPECIFICACIONES DE TELA

Bloque

Especificacion

| Color

TELA PRINCIPAL | Cuerpo

Polipima 65% Algodén Pima 35% Poliéster | Crema

ENTRETELA Pufio Tela adhesiva de 70 g, tacto suave Blanco
Cuello Tela adhesiva de 70 g, tacto rigido | Blanco
Pechera | Tela adhesiva de 60 g, tacto suave Blanco

hasta 30°C
Solo

Admite seca
ciclo normal
Plancha tibi
hasta 150°C

LIMA

HECHO

65% Algodon Pima
35% Poliéster

Lavara maquina ,( : 7,

blanqueador

No usarcloro

Y/

dora O
&
- PERU

EN PERU
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Fiocha e ¢ valuaciin de las 5%

Fecha de ¢ nenesis

= Casi [|Deasiona| Mudhes | Casia |Todes lod
Actmvicad Nuriia
nurca | Imemte VLR R diaria ian
o 1 2 E] 4 5

¢ El drea de trabaje no presenin elementos delerorados u
oh=saiotos ¥

& Sl b herramesias, mugunss §ommicrales necesanes
cslan proscmies cmcl drca”

LEl cijugsn v meabilnres propascenacks calh cin lecims
il s | Mioees, i @i ﬂ.u.l._'.llﬂll

¢ % utiizan marjetss rojas pam identificar dlemenins
mmoocsnes ool drea?

Crrden

LA mom de mubagn se escuenirs ntads v seiisbosda )

U ehiTcC one

i Lars pasiling sspin Bhres de materiol squepo, hermamenios

; Exmten condiciones separes en el drea” (Mo lay pios
musados. ohie s qoe ccasionen caidas o polpes

& Lem clemenhis e wo fecuesic o ulscan conea sl

Pl

¢ La= paredes y pios estdn Empics™

i La wnagen del drea de tahap o sdocmda™ (Sm poho,
graza, haswrs, coirc odres

¢ Hay un i v horann estable oo para L lenpee s de
poaies, paidks v dicis de lraba g

i El equipo de Empiesn esil olmscensde ¥ al akcance del
personal del drca?

Exmmdnrizscidn

Lk clemcnto del drca tiene ma hogar asgrado v
bk

;Eusie sefaimein y caneles nlonmanye pare maniens

el orden y Impieaa®

i e publican de mamem frecuonie bos imdicadores de
prestucein para mformor a8l perana | de prosksecrn®

4 Hay un progsana sulmmees pass conteolar b apicacen de

wrden y kmpecia cm el deca’!

¢ El persomal del drea wiilem b ndumenzaria odecuada
ima=carih. polo detintren. cabe s sgetdo?

& Las magumnes, meshilmres v coqupes s cncueniras cn
ke m esimks !

L5e cumnple: segin Coomsgrang o progran de g
diario del drea?

¢ %e realimn mspecciones periidicas (sudionss pam
veriicar ¢umplenis de cetindsens do irabape”
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LAS 5°S

Para mejorar y mantener las
condiciones de trabajo en base
a:

LIMPIEZA

Beneficios:

B

CLASIFICACION, ORDEN Y A

Evitemos
perder tiempo
y esfuerzo en la
busqueda de
herramientas y
materiales.

&=

-

v’ Area mas organizada, espaciosa y segura para todos.
v'Area de trabajo sélo con lo necesario para trabajar.

v’ Mejoremos el trabajo en equipo.

Fuente: Empresa de Confecciones

63'5‘3

Fase 1: Clasificar (Seiri)

“Separar lo que es necesario

n iIe |- de lo que no lo es”

clasifFicar

Metas:

Retirar del area objetos
innecesarios.

Detectar objetos utiles
que debemos ordenar o
reparar.

Beneficios:

Area de trabajo mas
segura, evita accidentes
de trabajo.

Mas espacio disponible.

Fuente: Empresa de Confecciones
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Fase 2: Ordenar (Seiton)

[ 4
1.° “Un lugar para cada cosa y
oI.I. - cada cosa en su lugar”
LLL
ordenar
Metas: Beneficios:

Rotular y asignar

ubicacién para

y herramientas.

Delimitar pasill
de trabajo.

* Reduce tiempo de

materiales » .
blisqueda de materiales.

* Tener las herramientas al
alcance segtn la
frecuencia de uso.

OS y Zonas

Fuente: Empresa de Confecciones

limpiar

Metas:

Tener pisos, pasillos
y area de trabajo

libre de polvo y
suciedad.

Mantener
condiciones
adecuadas de a
e higiene.

Fase 3: Limpiar (Seiso)

“El lugar mas limpio no es
el que mas se asea sino el
gue menos se ensucia”

Beneficios:

* Mejora el bienestar
fisico y mental de

* Mejora el
funcionamiento de
seo maquinas y equipos.

nuestros colaboradores.

Fuente: Empresa de Confecciones
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Fase 4: Estandarizar (Seiketsu)
o Control Visual

“Di lo que haces, haz lo que
dices y demuéstralo”

T

Beneficios:

estandarizar

Meta:

* Mantener el ordeny
limpieza alcanzados en las

3 primeras fases Crear un compromiso

con nuestros
colaboradores para

* Establecer estandares o
normas visuales faciles de

cumplir. (usar letreros y mantener el
fotografias) cumplimiento de las 5’S.

Fuente: Empresa de Confecciones

| Fase 5: Disciplina (Shitsuke)

“Orden, rutina y
perfeccionamiento constante”

disciplina & &
c;'..ﬁ"wii

Meta: Beneficios:
Convertir en habito el * Mantener un area de trabajo
cumplimiento de las 3 ordenada y segura para
primeras fases: todos.

Clasificacion, Orden y * Mejorar la cultura de trabajo
Limpieza. de nuestros colaboradores.

Fuente: Empresa de Confecciones



Anexo 4: Resultados de encuesta inicial 5’S (Antes de la implementacion)
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CRITERIO 0: Nunca, 1:Casi nunca, 2:0casionalmente

3:Muchas veces.4: Casi todos los dias, 5:Todos los dias.

Actividad Puntaje subtotal| " “"Ae [ o
maximo
(Eldrea de trabajo no presenta elementos deteriorados u obsoletos? 2]12|2|3{2|2]3|2]|2]2 30 75 40.0%

:E (Solo las herrun?ienl‘as. médquinas y materiales necesarios estin 5al2 12151215 150015 2 x 02.7%

g [presentes en el drea?

5‘.;‘ LEl cquipu-y m-(}bﬂjii)rio pr'op(?rcionado estd en buenas condiciones? alal2lalalsl3l3l212 ” - 48.0%

& |(Muebles, iluminacion, méquinas)

O |;Se utilizan tarjetas rojas para identificar elementos mnecesarios enel  |2]2[2|1[1{1]1{1]22 21 75 28.0%
Total de puntos: Clasificacion 119 300 | 39.7%
(La zona de trabajo se encuentra limitada y sefalizada? 312]13]3[3[2]2]2]2|3 37 75 49.3%
(Los pas‘tiﬂos (?st;in libres de material, equipo, herramientas u al3l3l3lalal3l5l5l2 6 - 48.0%

g |obstrucciones?

g ,;EXiS[CIl_(:OI‘ldek)!‘lCS seguras en el drea? (No hay pisos mojados, objetos 51a1a131515151515 37 x 49.3%
que ocasionen caidas o golpes)

(Los elementos de uso frecuente se ubican cerca al personal? 3|3|2|2(3]2]1]2]3]|2 34 75 45.3%
Total de puntos: Orden 144 300 48.0%
(Las paredes y pisos estdn limpios? 1(2(2]3]2]3]|2|1{2|3 33 75 44.0%

g (La imagen del drea de trabajo es adecuada? (Sin polvo, grasa, basura, [2]2{2]3]2]3]|2{3{2{1 34 75 45.3%

2 [¢Hay un turno y horario establecido para la impieza de pisos, pasillos y
) . 2|2|2|1)2|1]0|1|2|1 22 75 29.3%

E |ireas de trabajo?

= (Elequipo de limpieza estd almacenado y al alcance del personal del 313[4]3[3[4]|3|2]3]2 45 75 60.0%
Total de puntos: Limpieza 134 300 | 44.7%
(Cada elemento del drea tiene un lugar asignado y rotulado? 2121213(3]2]3]2]3]|1 33 75 44.0%

o |¢Existe senalizac -arteles informativos para mant lorden y

g i xl_se:cn.i cin y carteles informativos para mantenerelordeny | 1. 101, 1514(5[2[1l0 15 % 20.0%

g limpieza

E bSe publican de manera frecuen_tf: ]m indicadores de produccion para alalalslalilalalila 13 x 44.0%

2 [informar al personal de produccion?

g ,_,H.iy un progrflrrm‘rutinario para controlar la aplicacion de orden y 51212131510 13121500 2 x m
limpieza en el drea?

Total de puntos: Estandarizacién 114 300 38.0%
,_',.El-pc-rsonal dcleirca.i uli]jzzf la Indumentaria adecuada (mascarilla, polo >1a12 11kl 112l 55 - 33.3%

- distintivo, cabello sujetado)?

£ |;Las miquinas, mobiliarios y equipos se encuentran en buen estado? 2|2|2|1{2|2|2|1]2]2 26 75 34.7%

-E" (Se cumple segiin cronograma el programa de limpieza diario del drea? [2]1]2]1]2]2{2]1{2{1 22 75 29.3%

E iSe rc.ihz.m inspccc'iunes perit.’xlicas-(a’uditorias)para verificar >l1l211lal1l2 156 0 23 x 30.7%
cumplimiento de estindares de trabajo?

Total de puntos: Disciplina 96 300 | 32.0%

s S S

Fuente: Elaboracion propia
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CRITERIO 0: Nunca, 1:Casi nunca, 2:0casionalmente

I Muchas vecesd: Casitodos los dias, 5:Todos los dias.

Puntaje
Actividad Puntaje Subtotal| | ) 9%
maximo
;Eldrea de trabajo no presenta elementos deteriorados u obsoletos? 5 41315 65 75 86.7%

g |;Solo las herramientas, mdquinas y materiales necesarios estin

g | o TR 5 (54 65 | 75 |867%

§ presentes en el drea?

= |;Elequpo y mobiliario proporcionado estd en buenas condiciones?

EE & QPO_Y oo P’P(_ 4]3[5 66 75 88.0%

@ |(Muebles, iluminacion, miquinas)

v ;.Se utilizan tarjetas rojas para identificar elementos nnecesarios enel |4 5/3[4 60 75 80.0%
Total de puntos: Clasificacidn 256 300 | 85.3%
;La zona de trabajo se encuentra limitada y sedalizada? 4 41414 67 75 89.3%
;Los pasillos estdn libres de material, equipo, herramientas u
08 PASTIOS € 40 4 3[4]3 59 75 | 78.7%

g obstrucciones?

T |;Existen condiciones seguras en el drea? (No hay pisos mojados, objetos 6 3lals 61 7% 81.3%

© que ocasionen caidas o golpes) =
;Los elementos de uso frecuente se ubican cerca al personal? 4 3|2{4 55 75 73.3%
Total de puntos: Orden 242 300 | 80.7%
;Las paredes y pisos estdn limpios? 5 4]15]4 70 75 93.3%

g ;La magen del drea de trabajo es adecuada? (Sin polvo, grasa, basura, |5 415]3 65 75 86.7%

= |;Hay un turno y horario establecido para la impieza de pisos, pasillos

N Y P P PIOS, pAstios ¥ 5(5(4 68 75 | 90.7%

E dreas de trabajo?

a ;Elequipo de mpieza estd almacenado y al alcance del personaldel |5 41313 64 75 85.3%
Total de puntos: Limpieza 267 300 | 89.0%
¢ Cada elemento del drea tiene un lugar asignado y rotulado? 4 51415 64 75 85.3%

& |;Existe seflalizacién y carteles informativos para mantener el orden

=N ! - ) 5{5(4 65 | 75 | 8.7%

g limpieza?

"% ;Se publican de manera frecuente los indicadores de produccién para

g_{‘_p a M 5/5(3 60 75 | 80.0%

& |mnformar al personal de produccion?

& |;Hay un programa rutinario para controlar I aplicacién de orden

- P ’ 4|34 60 | 75 | 8L
limpieza en el drea?

Total de puntos: Estandarizacion 300 | 83.3%
; El personal del drea utiliza la indumentaria adecuada (mascarilla, polo
if _pt,trsom e drt‘fl u , indumentaria adecuada (mascarilla, po ; 3lals 0 x| soom

« distintivo, cabello sujetado)?

£ |Las miquinas, mobiliarios y equipos se encuentran en buen estado? |3 4 59 75 78.7%

% ;.Se cumple segiin cronograma el programa de mpieza diario del drea? |4 5 63 75 84.0%

= (;Se realizan inspecciones periodicas (auditorfas)para verificar

| [oor TR TRPECEOER Y . I 5 5(4|4 61 | 75 | 813%
cumplimiento de estindares de trabajpo?

Total de puntos: Disciplina 243 300 | 81.0%

Fuente: Elaboracion propia
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MAQUINA RECTA - EFICIENCIA AREA DE COSTURA - SEMANA 48(2018)

Nombre Magquina recta 26-nov 27-nov 28-nov 29-nov 30-nov total

Min. producidos 611.87 486.8 601.2 522.1 549.76 2771.73
AngelaA.  |Min. Utilizados 696 696 696 726 726 3540
Eficiencia % 88% 70% 86% 72% 76% 78%

Min. producidos 497.87 506.2 554.1 588.8 487.82 2634.79
LilianaZ.  [Min. Utilizados 636 696 726 696 726 3480
Eficiencia % 78% 73% 76% 85% 67% 76%

Min. producidos 452.1 577.07 459.06 602.4 548 2638.63
Mariellal. |Min. Utilizados 696 696 696 696 726 3510
Eficiencia % 65% 83% 66% 87% 75% 75%

Min. producidos 426 557.58 436.3 550.2 498.09 2468.17
Gladys M. |Min. Utilizados 636 696 696 726 726 3480
Eficiencia % 67% 80% 63% 76% 69% 71%

Min. producidos 418.81 512.97 430.5 528.31 438.2 2328.79
Gisela G. Min. Utilizados 636 696 696 696 636 3360
Eficiencia % 66% 74% 62% 76% 69% 69%

Min. producidos 463.52 392.57 420.33 461.3 432.15 2169.87
JesusT. Min. Utilizados 636 636 636 636 696 3240
Eficiencia % 73% 62% 66% 73% 62% 67%

Min. producidos 435.3 405.49 436.07 379 1655.86
GabrielaG. |Min. Utilizados 576 576 636 696 2484
Eficiencia % 76% 70% 69% FALTA 54% 67%
Min. producidos 402.8 437.1 345.8 398.3 451 2035
Giuliana E.  |Min. Utilizados 576 576 636 696 636 3120
Eficiencia % 70% 76% 54% 57% 71% 65%

Min. producidos 395.3 373.54 340.6 367 1476.44
Andrea A.  |Min. Utilizados 576 576 576 576 2304
Eficiencia % 69% 65% FALTA 59% 64% 64%

Min. producidos 375.8 337 382.02 355.7 1450.52
Erika S. Min. Utilizados 576 576 576 576 2304
Eficiencia % 65% FALTA 59% 66% 62% 63%

Fuente: Empresa de Confecciones
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REMALLADORA - EFICIENCIA AREA DE COSTURA - SEMANA 48(2018)

Nombre Maquina recta 26-nov 27-nov 28-nov 29-nov 30-nov total
Min. producidos 539.88 414.6 492.04 508 398.84 2353.36
Ricardo V. Min. Utilizados 576 576 636 636 636 3060
Eficiencia % 94% 72% 77% 80% 63% 77%
Min. producidos 511.19 508.61 432.11 494.05 442.9 2388.86
Lady C. Min. Utilizados 636 636 636 636 636 3180
Eficiencia % 80% 80% 68% 78% 70% 75%
Min. producidos 407.08 364.54 318.04 375.05 394.77 1859.48
Daniel S.  [Min. Utilizados 576 576 636 636 636 3060
Eficiencia % 71% 63% 50% 59% 62% 61%
Tot. Min. producidos| 1458.15 1287.75 1242.19 1377.1 1236.51 6601.7
Tot. Min. Utilizados 1788 1788 1908 1908 1908 9300
Prom. Eficiencia % 82% 72% 65% 72% 65% 71%
Fuente: Empresa de Confecciones
Anexo 7: Cuadro #2 de potenciales del area de Costura
. .. Tle‘mpo Prenda/ . Toma de tiempo Promedio Prenda/ Potencial
Item| Estilo Bloque Operacién estindar| Hora | Operario 1l213lals (min) Hora q
(d
(TS) |estindar (actual)
1 |BLO00I | Delantero [POPI Pespunte 1.65 36  |lesisT. |107|108|110]106]105| 1.79 34 92%
costadillo delantero
Pegar ribete a costadillo -
2 [BLO002 2.15 28 |LilanaZ. |178]|175|179|176|177| 295 20 73%
Delantero |delantero x2 na
3 [BLoggz | /rbete |Unircostadillo civivo y 1.88 32 [Marela). | 126|130 135|130 |125| 2.15 28 87%
centro delt.
4 [BLoooe | Cucllo  |Asemtar+pespuntarpic |-, o9 26 |Gladys M. |206 | 204|207 [204|208 | 343 17 67%
camisero |de cuello
5 |BLO009 [Cuello nerii|Fijar vivo a cuello nerti 1.48 41 Gisela G. [124 126127 (124|125 2.09 29 71%
6 |BLO00S | Delantero | costadilo a 1.55 39 |Andrea A. | 130|126 131|132 127| 2.15 28 72%
delantero
7 |BLO00S Pespunte quicbre 1.1 55  |GulanaE. | 61 | 66 | 64 | 68 | 64 | 1.08 56 102%
pechera x2
8 [BL0008 | Pechera 52“” pechera a delantero | o 29 |Gabriela G.| 120 [ 121 | 125|126 [ 122  2.05 29 100%
9 |BL000S Doblar + asentar pechera| - 35 45  |AndreaA. |72 |74 |73 |75 |72 122 49 109%
c/esquina
10 |BL000S Asentar pufio a manga 2.15 28 [MariellaJ. | 124121122 ]124]123| 2.05 29 105%
+pespuntar
11 [BLO010 | Ppuio | SCMAr +pespuntarpufio| 5 19 |Angeh A. [220(221(217]218]219| 3.65 16 86%
¢/vivo a mangas
12 [BLOOIO Marcar + pegar vivo a 2.6 23 |BrkaS. |168|170|168|171|173| 283 21 92%
borde de puno x 2
13 [BLO008 | Ensamble |Fijar manga a cuerpo 2.45 24  |Angela A. | 138|140|139|137[139 2.31 26 106%

Fuente: Empresa de Confecciones
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Anexo 8: Minutos empleados en reproceso de produccion

Antes de Después de Después de
implementacion de | implementacion de | Capacitacion técnica
Manufactura Esbelta 5’S (Polivalencia)
TOL1 (s) 295 138 20
TO2 (s) 290 120 17
TO3 (s) 300 123 23
TO4 (s) 303 126 25
TOS (s) 293 113 19
Promedio (min) 4.94 2.07 0.35
Valoracion 15% 5% 15%
Reproceso (min) 3.7 1.55 0.26

Fuente: Elaboracion propia




