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RESUMEN Y PALABRAS CLAVE

En la actualidad el Peru, presenta un crecimiento constante en el mundo empresarial.
Debido a la competencia nacional e internacional, las empresas buscan mejorar sus
procesos con la finalidad de ser competitivas y ofrecer mejores productos, por esta
necesidad la empresa EMPERCON S.A.C. permitié realizar los estudios necesarios
dentro de la empresa para mejorar su produccion.

Para esto, se propuso un plan de mejora de productividad para una linea de confeccion
de blusas, haciendo uso de herramientas como 5S, diagrama OT y la estandarizacion de
procesos y tiempos. También se realizd una propuesta de recorrido de las partes de la
blusa, con el fin de disminuir los tiempos muertos y la pérdida de tiempo por transportes
y movimientos innecesarios.

Es por ello que se realizd este plan de mejora, con la finalidad de mejorar la eficiencia
y productividad en la empresa EMPERCON S.A.C., la cual sera beneficiada con el
aumento de produccion de sus blusas y asi poder cumplir con su demanda proyectada
para el afo siguiente, teniendo a los clientes satisfechos con los productos ofrecidos.

Palabras clave: Mejora de productividad, confeccion textil, estandarizacion de tiempos,
diagrama OT.



ABSTRACT AND KEY WORDS

At present, Peru has a steady growth in the business world. Due to national and
international competition, companies seek to improve their processes in order to be
competitive and offer better products, for this need the company EMPERCON S.A.C.
Allowed to carry out the necessary studies within the company to improve its production.

For this, a productivity improvement plan was proposed for a blouse manufacturing line,
making use of tools such as 5S, OT diagram and the standardization of processes and
times. A proposal was also made to route the parts of the blouse, in order to reduce
downtime and loss of time for transportation and unnecessary movements.

That is why this improvement plan was made in order to improve efficiency and
productivity in the company EMPERCON SAC, which will benefit from the increased
production of their blouses and thus be able to meet their projected demand for the
following year, Taking customers satisfied with the products offered.

Keywords: Improvement of productivity, textile preparation, standardization of times, OT
diagram.



. INTRODUCCION

El sector textil y de confecciones abarca una serie de actividades que incluye el tratamiento
de fibras naturales o artificiales para la elaboracion de hilos, continGa con la fabricacion
y acabado de telas, y finaliza con la confeccion de prendas de vestir y otros articulos. La
produccion de textiles y confecciones en el Peri ha mostrado una baja en los dltimos
afios, para el afio pasado el sector textil retrocedio en un 23,1%, existiendo una pérdida
de competitividad que se explica principalmente por sobrecostos laborales (Gamio 2015).
A fines del 2014, se anunciaba que la industria peruana no esta siendo competitiva y que
estaria siendo desplazada por un tema de precios, dandose a conocer que una firma
estadounidense por cada prenda importada desembolsa US$2,17 por una pieza
nicaragiiense; por una hondurefia, US$2,56; por otra de origen salvadorefio, US$2,80,
mientras que por una peruana paga US$6,18. Una gran diferencia que ya no era
compensada por la calidad del algodén pima, el acabado de la prenda, ni por su apreciada
mano de obra calificada (Posada 2014). Esta problematica, da un enfoque de la situacion
en la que se encuentra el sector, dentro de un entorno industrial caracterizado por la
competitividad, la velocidad de los cambios y la inestabilidad de la demanda; donde se
observa el aumento de las exigencias de los clientes en cuanto a productos de calidad, a
precios menores y con plazos de entrega cada vez mas cortos, que obliga a las industrias
a buscar alternativas para optimizar las operaciones y mejorar continuamente los
procesos.

En este sentido, las empresas de la industria textil y confecciones, en su esfuerzo por
mantenerse competitivos en el mercado, deben adoptar nuevas técnicas para mejorar su
competitividad y una de estas es la aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta,
que permitiran reducir sus costos de produccién, eliminar sus desperdicios, realizar un
flujo continuo del material hasta que lo reciba el cliente, con una calidad 6ptima, el tiempo
solicitado y en las cantidades requerida. La manufactura esbelta es un sistema de
produccién en el cual se utiliza la cantidad minima necesaria de recursos, en contraste
con los sistemas tradicionales; por ello, su aplicacion es pertinente en cualquier empresa
gue necesite mejorar sus tiempos de respuesta y optimizar el uso de sus recursos.

Laempresa EMPERCON S.A.C., dedicada a la confeccidn y comercializacion de prendas
de vestir para damas, no es ajena a las tendencias de mercados competitivos, por lo que
se desarrollé el presente trabajo con la finalidad de proponer un plan de mejora del
proceso productivo de una linea de confecciones en la mencionada empresa de textiles,
haciendo uso de las herramientas de manufactura esbelta.

EMPERCON S.A.C., presenta diversos problemas donde se identifican claramente
pérdidas o desperdicios de tiempo, originados por desorden en los lugares donde se
confeccionan la ropa; cajas y lotes de producto por entregar son algunos de los elementos
que obstaculizan el paso de un area a otra. Asi mismo, existe demora en la realizacion de
tareas por parte de trabajadoras no capacitadas, ya que al no existir estaciones de trabajo
definidas, las trabajadoras de manera proactiva al finalizar su tarea, inician la siguiente
sin estar capacitadas en ellas. En contraste, al no haber un flujo continuo, se observan
trabajadoras desocupadas, generando distraccion y disminucion de la productividad.

11



Atodo ello se suma, la falta de control en la gestidn de produccion, donde no hay formatos
para la toma de drdenes, sino que se realiza de manera verbal, generando confusiones y
desconocimiento de la cantidad de pedidos entregados al mes. Sus fuentes de control
unicamente son las boletas o facturas, que son utilizadas por gerencia para conocer la
fecha de inicio y término del lote. No existen registros referidos a calidad o fallas, lo cual
limita la utilizacion de informacidn histdrica.

Con todos estos desperdicios, la empresa se esta viendo afectada, al no poder aceptar
nuevos pedidos, de manera tal que la clientela busque diferentes proveedores de
confeccion. Asimismo, genera incomodidad a aquellos que reciben el producto fuera de
la fecha de entrega.

Para el desarrollo del presente estudio, en primera instancia, se realizo el levantamiento
de informacion, recolectando los datos necesarios para tener un diagnostico actual y real
de la empresa, donde se identificaron los procesos realizados dentro de la linea de
confecciones a analizar y la causa de los problemas relacionados a éstos. Posteriormente,
se analizaron los resultados para realizar el plan de mejora teniendo en cuenta las
herramientas de manufactura esbelta. Las herramientas de manufactura esbelta se
presentan como mejor alternativa para eliminar todas las operaciones que no le agreguen
valor al producto, implantando una filosofia de mejora continua en la empresa para
beneficio de la misma y de sus empleados. Esto se vera reflejado y sustentado en un
aumento de la productividad de la linea de confecciones en estudio, en la correccién de
errores de manera inmediata y en la satisfaccion de los compradores.

Para finalizar, se realizé el analisis costo — beneficio de dicho plan, para poder comparar
lo que se necesita invertir y lo que se puede lograr con este proyecto.
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Il. MARCO DE REFERENCIA DEL PROBLEMA

2.1.ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Para la presente tesis se han considerado diversas investigaciones relacionadas con
el objeto de estudio y que sirven como modelo de propuestas de mejora basadas en
manufactura esbelta.

Dentro de las investigaciones que preceden este estudio se menciona a Marmolejo,
2016, en su investigacion ‘“Mejoramiento mediante herramientas de la
manufactura esbelta, en una Empresa de Confecciones” encontré que dicha
empresa presentaba el 14% de los tiempos perdidos en la linea de produccion del area
de importado, contaminacién por el desorden visual en esta y pérdidas monetarias.
Se indicé como propuesta disefiar e implementar un plan de accion de mejora
continua mediante las herramientas de manufactura esbelta entre las que destaco 5°S
y Control visual; con lo cual se pudo disminuir los tiempos perdidos a un 12 % vy
pérdidas monetarias que se cuantificaban en $30.582.022 por afio a un ahorro anual
de $25.916.485/lote.

Adicionalmente, Susilawati, 2015, en su investigacién “Fuzzy logic based method
to measure degree of lean activity in manufacturing industry”, hace referencia a
una nueva forma de interpretar algunas situaciones en donde se utilizan tanto valores
cualitativos como también valores subjetivos; es decir, se hace uso de entrevistas con
un conjunto de organizaciones de muestra que representan todo el panorama de la
industria en donde es necesario conocer los determinados indicadores de la
produccion para poder desarrollar el método Lean asi como también el hacer uso de
la aplicacién de un juicio humano subjetivo segun el conocimiento y experiencia del
evaluador para llegar a un resultado multidimensional de la situacion de la empresa
en estudio.

Por su parte, Viteri, et. al., 2014, en su investigacion “Aplicacion de herramientas
de la Produccion Esbelta a una Microempresa” basada en la introduccion e
implementacion del pensamiento, principios y espiritu de esta filosofia en una fabrica
de bloques de concreto, empleando algunas de las herramientas de las empresas
esbeltas; inicialmente se analizé la situacion actual de la empresa y se reconocieron
sus puntos débiles, luego, mediante el Analisis de Valor de los Procesos (VSM) se
identificaron aquellos procesos que aportan valor. Para asegurar la plena integracion
y participacion de las personas en el proceso de cambio se desarroll6 la metodologia
5Ss. Finalmente, se aplicaron enfoques de la filosofia Justo a Tiempo, con el
propoésito de eliminar los desperdicios del sistema de produccion, se llegd a la
conclusion de que se logré beneficios que afectan directamente a la cadena de valor.
La reduccion de tiempos fue efectiva, ya que los empleados no demoran en la
busqueda de herramientas y de esta manera se logré reducir los tiempos muertos y
contratiempos que se tenian.
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Otro estudio precedente es el de Mejia, 2013, cuya investigacion “Analisis y
propuesta de mejora del proceso productivo de una linea de confecciones de ropa
interior en una empresa textil mediante el uso de herramientas de Manufactura
Esbelta”, tuvo como finalidad mejorar la eficiencia de las lineas de confeccién de
ropa interior de una empresa textil, desarrollando una metodologia basada en el
analisis, el diagnostico y las propuestas de mejora para lograr mejores indicadores de
eficiencia. En el andlisis se identificd que los principales problemas detectados en el
mapa de flujo de valor inicial fueron desorden en el area, alto tiempo de busqueda de
herramientas y tiempos de parada de maquina altos y frecuentes. A ello, la autora
propuso la implementacion de las herramientas de manufactura esbelta: 5S’s
acompafiada del mantenimiento autonomo y el SMED. Con la correcta
implementacion de las herramientas de manufactura esbelta, en el estudio se previo
el aumento en los tres indicadores que involucran el OEE. El primer indicador es el
incremento de la disponibilidad de las maquinas en 25% provocado por la reduccién
del tiempo de set-up y del tiempo de reparacién de las maquinas. Otro indicador que
impacta en el beneficio es el rendimiento de las lineas de confecciones, para el cual
se propuso un aumento en 2% debido al alza del tiempo bruto de produccién. Por
ultimo, planteé que la tasa de calidad obtendria un crecimiento de 4.3% como
consecuencia de la reduccion de productos defectuosos. Estos tres indicadores
lograrian un incremento del OEE de 34.92%. Asi mismo, la investigadora asegura
otros beneficios como el incremento de la capacidad productiva, ahorro de horas
hombres, incremento del area de trabajo y motivacion del personal. El estudio
proyecta un ahorro anual de S/. 1975,06 generado por la disminucion del tiempo de
busqueda de herramientas y avios; otro de S/. 4874,22 al afio, por la disminucién de
productos defectuosos; ademas de los ahorros de S/. 2105,00 y S/. 2633,41 generados
por disminucion de tiempos de parada anuales y disminucién del tiempo de set-up,
respectivamente. Finalmente, se concluye que la implementacion es factible de
realizar en la linea de algoddn del area de confecciones para la familia de productos
con mayor produccién, determinando un VAN FCE de S. /4 543.62 >0 y una TIR
FCE de 36%.> COK.

Asi mismo, Gyorgy K., 2013 en la investigacion “Productivity improvement by Lean
Manufacturing philosophy”, nos permite conocer las ventajas de la aplicacion de la
filosofia Lean en el sector de manufactura y de servicios, ademas de detallar la
manufactura esbelta y los desechos tipicos. Adicionalmente describe las principales
etapas de un proyecto Lean abocado en un estudio de entorno industrial, donde
menciona los pasos principales para poder desarrollarlo, los cuales son: 1)
Determinar las metas y objetivos del proyecto, identificar los problemas obvios con
la direccion, 2) Elegir el piloto, escoger un producto importante, la familia de
producto o cliente, 3) Estudiar y evaluar el proceso piloto, 4-5) Capacitar al operador,
implementar el piloto, el establecimiento de equipo basico del proyecto de ejecucién
y 6) Ejecutar piloto y refinar. Se concluye que la filosofia Lean es un proceso basado
en el desempefio y utilizado en las organizaciones manufactureras.

Finalmente, se toma como antecedente a la investigacion realizada por Melgar, 2012,
“Propuesta para el mejoramiento de los procesos de produccién en una empresa
de corte y confeccion”, destaca que el problema de la empresa objeto de estudio es
el desperdicio en tiempo, detectando que los trabajadores Unicamente se dedican a la
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operacion de confeccion entre 55% y 65% del tiempo total. Identifica que las
pérdidas de tiempo se dan en coordinacién y espera de piezas, traslado de piezas, lo
cual repercute en un aumento de horas de trabajo, generando horas extras que son
pagadas por la empresa, ademas de la tercerizacion de personal. Como propuesta de
solucion a dichos problemas, el autor utiliza la herramienta células de manufactura
con las que se busca eliminar la espera y el traslado de tal manera que se tenga mas
tiempo en la confeccion. La implementacion de las células de manufactura consiste
en juntar maquinas de diferentes tipos, en este caso maquinas de coser remalladora,
recta y recubridora, para responder a las fluctuaciones de la demanda de los diferentes
productos y eliminar las operaciones innecesarias consideradas en la manufactura
esbelta como desperdicio. En este caso particular se generaron dos células de
manufactura, una tienen el 65% de la produccion y la otra el 35% de la produccién
en mensual. Diariamente puede variar la produccidon ya que puede aumentar la
demanda de la célula de manufactura uno y disminuir la demanda de la célula de
manufactura dos, con ello se pueden mover las maquinas destinadas en la células dos
para satisfacer la demanda de la célula uno o viceversa. Ademas, con las células de
manufactura se pueden adicionar méaquinas cuando la demanda correspondiente a la
familia de producto aumenta o sacar maquinas en caso disminuya. El autor prevé que
con las células de manufactura se alcanzara una disponibilidad del 85% del trabajo
del confeccionista. Para llevar a cabo la implementacion de las células de
manufactura se considera dentro de la propuesta capacitar a todo el personal del area
de confeccion, confeccionista y habilitadora, en la nueva forma de trabajo. La
investigacion concluye que la inversion total que la empresa de corte y confeccion
debe realizar es de S/. 22,488.00 soles, y que el ahorro neto serad de S/. 266,012.00
soles, eliminando gastos de horas extras y tercerizacion.
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2.2. FUNDAMENTOS TEORICOS

2.2.1. Produccion y Proceso productivo

La produccion es una actividad econdémica de la empresa, cuyo objetivo es la
obtencion de uno o mas productos o servicios (segun el tipo de empresa y su
produccion), para satisfacer las necesidades de los consumidores. Es en los procesos
de produccion en donde se genera valor afiadido para el cliente, con la colaboracion
del resto de procesos empresariales. (Cuatrecasas 2010)

Segun el autor, la produccion se lleva a cabo en un sistema productivo, cuyos
elementos son:

a. Un conjunto de medios humanos y materiales que contribuyen los Ilamados
factores de la produccion. Ello se refiere a los materiales e insumos a partir de los
cuales se llevara a cabo la actividad de produccién, los elementos que se utilizaran
en la misma (trabajadores, equipamientos y otros recursos), y la organizacion.

b. EI proceso de produccion, elemento central del sistema productivo, constituido
por un conjunto de actividades coordinadas.

c. El producto obtenido de dicho proceso de produccion, sea bien o servicio, que
deberé satisfacer las necesidades de los consumidores. (Cuatrecasas 2010)

VATERIALESY.PRODUGTOS ADGUIRIDOS: l
S M Valor
afiadido
P R OCE SDO
N~
Producto final

Figura 1. Elementos de un sistema productivo.
Fuente: Cuatrecasas (2010).

De ello, se puede inferir que un proceso productivo es un sistema de acciones que se
encuentran interrelacionadas de forma dindmica y que se orientan a la transformacion
de ciertos elementos; de esta manera, los elementos de entrada, pasan a ser elementos
de salida (productos), tras un proceso en el que se incrementan su valor.

El proceso productivo se define como la forma en que una serie de insumos se
transforman en productos mediante la participacion de una determinada tecnologia
(combinacion de mano de obra, maquinaria, métodos y procedimientos de operacion,
etc.). Los distintos procesos productivos se pueden clasificar en funcion de un flujo
productivo o del tipo de producto; considerando su flujo productivo, el proceso puede
ser en serie y la produccidn intermitente o bajo pedido.

a. Proceso en serie.- Se le conoce como proceso en serie cuando se elaboran ciertos
productos cuyo disefio basico es relativamente estable en el tiempo y cuyo destino
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es un gran mercado. Entre las ventajas se tienen altos niveles de eficiencia y
necesidad de personal con menores destrezas, debido a que hace la misma
operacion. (Dios-Palomares y Martinez 2004).

Proceso intermitente o bajo pedido.- Destinado a la fabricacion de un producto
mas diferenciado, con caracteristicas especificas, adaptado a las necesidades de
un cliente concreto. Por ejemplo, los coches de lujo o los aviones privados.

Por su parte, Schroeder, Meyer y Rungtusanatham (2011), indican que existen cinco
tipos de flujos de productos: proceso continuo, linea de ensamble, lote, taller de
trabajo y proyectos.

a.

La produccion continua tiende a estar altamente estandarizada con volimenes
de produccion muy grandes. El proceso continuo tiende a elaborar productos con
costos bajos, lo cual se convierte en el factor clave de la decision de compra, de
modo que la manufactura pueda competir en mercados que son muy sensibles al
precio. Asi la produccién continua suele estar altamente automatizada, operar a
toda su capacidad y minimizar los inventarios y los costos de distribucion para
reducir el costo total de manufactura; sin embargo, la flexibilidad para cambiar la
mezcla de productos o el tipo de productos es muy limitada.

Un flujo que se basa en una linea de ensamble se caracteriza por una secuencia
lineal de las operaciones. El producto se desplaza de un paso al siguiente en forma
secuencial desde el principio hasta el final. Estas operaciones requiere de
productos de alto volumen y que sean estandarizados, por lo cual también es un
sistema poco flexible.

El flujo en lotes se caracteriza por la elaboracion del producto en lotes o paquetes;
cada lote de producto viaja en forma conjunta de una operacién o centro de trabajo
a otro. Un centro de trabajo es un grupo de maquinas o procesos similares que se
usan para elaborar el producto. A menudo, estas operaciones utilizan equipos de
propdsitos generales, no especializados para la elaboracién de un producto en
particular, lo cual aporta flexibilidad. La mano de obra es més calificada en cuanto
a su capacidad para fabricar diversos productos.

Los talleres de trabajo elaboran productos de acuerdo a las ordenes de los
clientes mediante el uso de una distribucién fisica del proceso, este sistema usa
equipos para propositos generales y tiene un flujo discontinuo; cuenta con alta
flexibilidad en la mezcla de los productos y el volumen de produccién, pero los
costos son mas altos debido a que el volumen y la estandarizacion son bajos.

La forma de proyectos se aplica para productos Unicos o creativos, cada unidad

se produce de modo individual y es diferente de las demas unidades, por lo cual
el costo de produccidn es alto. (Schroeder, Meyer y Rungtusanatham 2011)
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2.2.2. Manufactura (Manufacturing)

La manufactura es la creacion de bienes y servicios. La administracion de
manufactura son las actividades que se relacionan con la creacion de bienes y
servicios a través de la transformacion de insumos en salidas. Las actividades que
generan bienes y servicios tienen lugar en todas las organizaciones.

En otras organizaciones que no manufacturan productos fisicos, la funcién
produccion se dice que estd escondida. A este tipo de compafiias se les llama
organizaciones de servicio.

Una organizacion productiva es la estructura técnica de las relaciones que deben
existir entre las funciones, niveles y actividades de los elementos humanos y
materiales de un organismo, con el fin de lograr su mayor eficiencia al transformar
la materia prima en productos industriales. De este modo, se crea el concepto de
manufactura o fabricacién que es la elaboracion de productos o servicios al mas bajo
costo posible, en el tiempo mas breve posible y que cumpla con todas las
especificaciones de disefio.

Hay dos objetivos que tienen los procesos de manufactura:

Obijetivo primario (geométrico): Un producto de forma, dimensiones y acabado
superficial requeridos.

Objetivo secundario: La eficacia éptima de los recursos empleados para obtener los
productos y a su vez, lograr la exactitud de la pieza, economia y rapidez en la
ejecucion de las actividades, asi como la facilidad de fabricacion y el menor costo de
produccién.

Lo anterior se puede resumir como la eliminacion del desperdicio.

2.2.3. Manufactura y Productividad

La busqueda continua para lograr eliminar el desperdicio es sinénimo de bisqueda
de productividad, entendida como la capacidad de la sociedad (0 empresa) para usar
de forma racional y optima los recursos de que dispone: humanos, naturales,
financieros, cientificos y tecnoldgicos que intervienen en la generacion de la
produccion para proporcionar los bienes y servicios que satisfacen las necesidades
de sus integrantes, de manera que mejore y se eleve el nivel de vida de una persona,
clase social o comunidad.

Ahora bien, si se desea saber en qué medida se aprovechan los recursos con los que
cuenta la empresa es necesario medir la productividad, y esto se logra mediante la
relacion entre unidades producidas y los insumos empleados para un tipo especifico
de trabajo, es decir,

UNIDADES PRODUCIDAS
INSUMOS EMPLEADOS

PRODUCTIVIDAD =
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Con base en lo anterior, se dice que aumenta la productividad cuando existe una
reduccion de los insumos mientras las salidas permanecen constantes, o un
incremento de las salidas mientras los insumos permanecen constantes.

Las compaiiias identifican las opciones disponibles para maximizar las
oportunidades y minimizar las amenazas. La estrategia se evalla constantemente
contra el valor ofrecido por el cliente y las realidades competitivas.

Cuando la estrategia de manufactura se encuentra bien integrada con otras areas
funcionales de la empresa y soporta los objetivos totales de la compafiia, se puede
crear una ventaja competitiva.

Una funcion de operaciones bien cimentada y bien administrada incrementa la
productividad y genera una ventaja competitiva. La ventaja competitiva implica la
creacion de un sistema que tiene una ventaja unica sobre sus competidores.

2.2.4. Takt Time

Satisfacer la demanda que tiene el cliente sobre un determinado producto o servicio
es lo que permite la existencia y permanencia de una empresa. Por ello, para seguir
existiendo, es vital entender la demanda del cliente.

El cliente es quien marca el ritmo, decide la manera y forma en la que se le entregaran
los productos o servicios que desea; ademas es quien decide que agrega y que no
agrega valor dentro de los procesos, que es lo que genera desperdicio y por lo cual
no esta dispuesto a pagar.

Por lo tanto, de la informacion que se tenga de la demanda del cliente, se debe
determinar el takt time, o el ritmo de produccién que marca el cliente. “TAKT” es
una palabra en alemén que significa “ritmo”. Entonces, esto quiere decir que el takt
time marca el ritmo de lo que el cliente esta demandando, al cual la compafiia
requiere producir su producto con el fin de satisfacerlo.

Producir con el takt time significa que los ritmos de produccion y de ventas estan
sincronizados, que es una de las metas de Lean Manufacturing.

¢ Colmo se calcula el Takt Time?

El Takt time se calcula dividiendo el tiempo de produccién disponible (o el tiempo
disponible de trabajo por turno) entre la cantidad total requerida (o la demanda del
cliente por turno). Se calcula en unidades de tiempo, siendo los segundos los mas
utilizados.

. Tiempo de produccién disponible Tiempo de trabajo por turno
Takt Time = pocep P P 229 P
Cantidad total requerida Demanda del cliente por turno
) Tiempo
Takt Time = ——
Volumen
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2.2.5. Manufactura Esbelta

Actualmente, las industrias se enfrentan al reto de buscar e implantar nuevas técnicas
organizativas y de produccion que les permitan competir en un mercado global. El
modelo de fabricacion esbelta, conocido como Lean Manufacturing, constituye una
alternativa consolidada para toda empresa que pretenda ser competitiva.

El Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccién Just in Time (JIT)
desarrollado en los afios 50 por la empresa automovilistica Toyota. Con la extension
del sistema a otros sectores y paises se ha ido configurando un modelo que se ha
convertido en el paradigma de los sistemas de mejora de la productividad asociada a
la excelencia industrial. (Hernandez y Vizéan 2013)

La manufactura esbelta nacié como un término genérico que se dio a las aplicaciones
del sistema de produccion Toyota, el cual estuvo enfocado tanto a fabricacién flexible,
manejable, sincrénica, como a la fabricacion segun el flujo de demanda. El objetivo
ultimo de un sistema de este tipo consiste en reducir los siete despilfarros,
identificados por Taiichi Ohno, quien desarroll6 esta filosofia; entre dichos
desperdicios se encuentran: los procesos, movimientos innecesarios, esperas, nivel de
existencias, sobreproduccion, transportes y la correccion de defectos (Lareau y
Kaufman 2003). Lo cual se consigue mediante la utilizacion de una coleccién de
herramientas (TPM, 5S, kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc.), que se desarrollaron
fundamentalmente en Japén. Los pilares del lean manufacturing son: la filosofia de
la mejora continua, el control total de la calidad, la eliminacion del despilfarro, el
aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor y la
participacion de los operarios (Rajadell y Sdnchez 2010). Puede deducirse claramente
que todo ello permitira a las compafiias reducir sus inventarios, disminuir sus costos,
reducir los tiempos de entrega, mayor eficiencia y por ende un incremento de su
rentabilidad.

Toda empresa que esté predispuesta a realizar una mejora basada en esta filosofia,
debe tener en cuenta que la cultura Lean no es algo que empiece y acabe, sino que
debe tratarse como una transformacion cultural si se pretende que sea duradera y
sostenible, es un conjunto de técnicas centradas en el valor afiadido y en las personas.
(Hernandez y Vizan 2013)

2.2.5.1. Principios de la Manufactura Esbelta

La Tabla 1 muestra un resumen de los principios esenciales que se han ido sumando
al modelo Lean. En un primer grupo se encuadran los principios JIT (Just in Time)
originales, que afectan a productividad, costes, plazo de entrega y diversidad de
productos. En un segundo grupo se recogen los principios JWO (Japanese Work
Organization) que usan el potencial de los trabajadores. El ultimo grupo estaria
formado por aquellos principios que se han ido incorporando finalmente para
configurar lo que se entiende por Lean. (Hernandez y Vizéan 2013)
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Tabla 1. Origen y evolucion de los principios de Manufactura esbelta

JIT JWO Lean
Reduccién producto en Trabajadores Jidoka
curso multidisciplinares
Flujo continuo Calidad en el puesto Calidad Total

Reduccion tiempos de Mantenimiento en el puesto  Mejora continua

entrega
Reduccidn tiempos de Mejoras del puesto de Compromiso direccion y
fabricacion trabajo empleados

Fuente: Hernandez y Vizan 2013

Por su parte, Cuatrecasas (2010), menciona que la filosofia de manufactura esbelta se
basa en 5 principios que toda organizacion debe tener en cuenta; dichos principios se
detallan a continuacion:

1. Definir el valor desde el punto de vista del cliente; entendiéndose como valor a
un producto que satisface las necesidades del cliente a un precio y tiempo
determinado, pero siempre desde la perspectiva del cliente, con el fin de eliminar
desperdicios y tener en cuenta a aquellas actividades de valor afiadido por las
cuales el cliente esté dispuesto a pagar.

2. ldentificar la cadena de valor, esto se debe mostrar por medio de un mapa de flujo
de valor e indicadores con el fin de eliminar los pasos que no agreguen valor.

3. Buscar gue el servicio fluya suave y directamente a través de los pasos que creen
valor eliminando el desperdicio. Consiste en la habilidad para procesar pieza a
pieza. Lo ideal es crear un flujo continuo con las actividades que forman la cadena
de Valor.

4. Permitir que el cliente utilice el servicio cuando lo necesite (crear un sistema pull),
manteniendo pequefias cantidades en inventario y evitando sobreproduccion.

5. Mejora continua, una vez realizado los 4 pasos anteriores, se llega a la conclusion
que se estara en una constante busqueda de la perfeccion dentro del proceso.

2.2.5.2. Herramientas de Manufactura Esbelta

Lean supone un cambio cultural en la organizacion empresarial con un alto
compromiso de la direccion de la compafiia que decida implementarlo. En estas
condiciones es complicado hacer un esquema simple que refleje los multiples pilares,
fundamentos, principios, técnicas y metodos que contempla y que no siempre son
homogéneos teniendo en cuenta que se manejan términos y conceptos que varian
segun la fuente consultada. Hernandez y Vizan (2013), ofrecen un esquema basado
en el de la “Casa del Sistema de Produccion Toyota” para visualizar rapidamente la
filosofia que encierra el Lean y las técnicas disponibles para su aplicacion (Figura 2).
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Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacién plena

Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
pu(';l‘:ktud‘lgt.; cliente Paradas automaticas
Flujo continuo pieza a pieza Separacién hombre-maguina
Sistema Pull Poka-Yoke

Procesos estables v estandarizados  Produccién nivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor Humano: Compromiso direccidn, formacidn, comunicacién, motivacion, liderazgo

Gestidn
VSM 58 SMED TPM KANBAN Visual KPI's
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnéstico operativas de seguimiento

Figura 2. Adaptacion actualizada de la Casa Toyota.
Fuente: Hernandez y Vizan (2013)

Para la aplicacion de las herramientas, cada empresa, en funcion de sus caracteristicas,
experiencias, mercado, personal y objetivos, tanto a corto como a medio plazo, debe
confeccionar un plan de implantacion con objetivos acotados; seleccionando e
implantando, paso a paso, las técnicas mas adecuadas. Hernandez y Vizan (2013),
concentran estas técnicas o herramientas en 3 grupos distintos:

Un primer grupo estaria formado por aquellas cuyas caracteristicas, claridad y
posibilidad real de implantacion las hacen aplicables a cualquier casuistica de
empresa/producto/sector. Su enfoque practico y en muchas ocasiones, el sentido
comun, permite sugerir que deberian ser de “obligado cumplimiento” en cualquier
empresa que pretenda competir en el mercado actual, independientemente de si tiene
formalizada la aplicacion sistematica del Lean. (Herndndez y Vizéan 2013)
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a. Las 5S. Técnica utilizada para la mejora de las condiciones del trabajo de la
empresa a travées de una excelente organizacion, orden y limpieza en el puesto de
trabajo.

b. SMED. Sistemas empleados para la disminucién de los tiempos de preparacion.

c. Estandarizacién. Técnica que persigue la elaboracién de instrucciones escritas o
gréficas que muestren el mejor método para hacer las cosas.

d. TPM. Conjunto de mdltiples acciones de mantenimiento productivo total que
persigue eliminar las perdidas por tiempos de parada de las maquinas.

e. Control visual. Conjunto de técnicas de control y comunicacion visual que tienen
por objetivo facilitar a todos los empleados el conocimiento del estado del sistema
y del avance de las acciones de mejora.

Un segundo grupo estaria formado por aquellas técnicas que, aunque aplicables a
cualquier situacion, exigen un mayor compromiso y cambio cultural de todas las
personas, tanto directivos, mandos intermedios y operarios (Hernandez y Vizan
2013):

a. Jidoka. Técnica basada en la incorporacion de sistemas y dispositivos que otorgan
a las maquinas la capacidad de detectar que se estan produciendo errores.

b. Técnicas de calidad. Conjunto de técnicas proporcionadas por los sistemas de
garantia de calidad que persiguen la disminucion y eliminacion de defectos.

c. Sistemas de participacion del personal (SPP). Sistemas organizados de grupos de
trabajo de personal que canalizan eficientemente la supervision y mejora del
sistema Lean.

En un ultimo grupo se encuadrarian técnicas mas especificas que cambian la forma
de planificar, programar y controlar los medios de produccion y la cadena logistica.
Precisamente son aquellas que se han asociado al éxito de las técnicas JIT. En
comparacion con las técnicas anteriores son técnicas mas avanzadas, en tanto en
cuanto exigen de recursos especializados para llevarlas a cabo y suponen la maxima
aplicacion del paradigma JIT (Hernandez y Vizan 2013):

a. Heijunka. Conjunto de técnicas que sirven para planificar y nivelar la demanda de
clientes, en volumen y variedad, durante un periodo de tiempo y que permiten a
la evolucion hacia la produccion en flujo continuo, pieza a pieza.

b. Kanban. Sistema de control y programacidn sincronizada de la produccién basado
en tarjetas.

A continuacién se detallan las herramientas de la manufactura esbhelta a utilizar:

A. Las 5S’s

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas
limpias, mas organizadas, mas seguras, teniendo en cuenta la constancia,
compromiso y la coordinacidn que se necesita para esto; es decir, se trata de
imprimirle mayor “calidad de vida" al trabajo. (Nifio y Bednarek, 2010).

El acronimo corresponde a las iniciales en japonés de las cinco palabras que
definen las herramienta y cuya fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso,
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Seiketsu y Shitsuke, que significan, respectivamente: eliminar lo innecesario,
ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito. (Hernandez y Vizan
2013)

Los autores indican que la implantacion de las 5S sigue normalmente un proceso
de cinco pasos cuyo desarrollo implica la asignacion de recursos, la adaptacion
a la cultura de la empresa y la consideracion de aspectos humanos. La direccion
de la empresa ha de estar convencida de que las 5S suponen una inversion de
tiempo por parte de los operarios y la aparicion de unas actividades que deberan
mantenerse en el tiempo. Ademas, se debe preparar un material didactico para
explicar a los operarios la importancia de las 5S y los conceptos bésicos de la
metodologia. Para empezar la implantacion de las 5S, habra que escoger un area
piloto y concentrase en ella, porque servird como aprendizaje y punto de partida
para el despliegue al resto de la organizacion. Esta area piloto debe ser muy bien
conocida, debe representar a priori una probabilidad alta de éxito de forma que
permita obtener resultados significativos y rapidos. Los habitos de
comportamiento que se consiguen con las 5S lograra que las demas técnicas
Lean se implanten con mayor facilidad.

El principio de las 5S puede ser utilizado para romper con los viejos
procedimientos existentes y adoptar una cultura nueva a efectos de incluir el
mantenimiento del orden, la limpieza e higiene y la seguridad como un factor
esencial dentro del proceso productivo, de la calidad y de los objetivos generales
de la organizacion. Es por esto que es de suma importancia la aplicacién de la
estrategia de las 5S como inicio del camino hacia una cultura Lean, éstas se
describen a continuacion:

Seiri — Clasificar

Organizar consiste en separar lo necesario de lo innecesario, guardando lo
necesario y eliminando lo innecesario. Para poner en practica la 1ra "S" deben
hacerse las siguientes preguntas: ; Qué debemos tirar?, ; Qué debe ser guardado?,
¢ Qué puede ser util para otra persona u otro departamento? Y ;Qué deberiamos
reparar?

Rajadell y Sanchez (2010), mencionan que esta etapa permitira evitar estorbos y
elementos inatiles que originan despilfarros tales como:

Incremento de manipulaciones y transportes.

Accidentes.

Pérdida de tiempo en localizar objetos.

Obsoletos, no conformes, etc.

Coste del exceso de inventario.

Falta de espacio.

Por lo tanto, la implementacion del seiri permitira obtener un espacio adicional,
eliminar el exceso de herramientas y los elementos obsoletos, asi mismo, facilita
el uso de componentes a tiempo, evita el almacenamiento excesivo y los
movimientos de personal innecesarios, y elimina el exceso de tiempo en los
inventarios y el despilfarro.
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En la practica, el procedimiento es muy simple ya que consiste en usar unas
tarjetas rojas (Figura 6) para identificar elementos susceptibles de ser
prescindibles y se decide si hay que considerarlos como un desecho. (Hernandez
y Vizén 2013)

TARJETA ROJA

NOMBERE DEL ARTICULD
CATEGORIA L. Magquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicion 8. Limpieza

4. Materia Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido

ELABORADAPOR Departamento

FORMA DE DESECHO L. Tirar 5. 0tros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolueidn proveedor

FECHA DESCHECHO

Figura 3. Ejemplo de tarjeta roja para identificacion de elementos indtiles.
Fuente: Hernandez y Vizan (2013)

Seiton— Ordenar

El orden se establece de acuerdo a los criterios racionales, de tal forma que
cualquier elemento esté localizable en todo momento. Cada cosa debe tener un
nico, y exclusivo lugar donde debe encontrarse antes de su uso, y después de
utilizarlo debe volver a él. El orden se lleva a cabo mediante la identificacion de
un elemento, herramienta un objeto a través de un codigo, nimero o algo
caracteristico de tal forma que sea facil de localizar. (Nifio y Bednarek, 2010)

Hernandez y Vizan (2013) sefialan que la implementacion del seiton permite:

e Marcar los limites de las areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.

e Disponer de un lugar adecuado, evitando duplicidades; cada cosa en su lugar
y un lugar para cada cosa.

Los autores indican que para su puesta en practica hay que decidir donde colocar

las cosas y cémo ordenarlas teniendo en cuenta la frecuencia de uso y bajo

criterios de seguridad, calidad y eficacia. Se trata de alcanzar el nivel de orden

preciso para producir con calidad y eficiencia, dotando a los empleados de un

ambiente laboral que favorezca la correcta ejecucion del trabajo. (Hernandez y

Vizan 2013)
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Las ventajas que brinda esta segunda fase, se enfocan en la reduccion del tiempo
de buasqueda, utilizacion y devolucion de materiales. Asi mismo, se reduce
el nimero de errores humanos, se evitan interrupciones del proceso, se ocupa
menos espacio, se eliminan condiciones inseguras y en consecuencia se reducen
accidentes. (Nifio y Bednarek, 2010)

Seiso- limpieza

Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y
eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos. (Herndndez y Vizan
2013)

Los autores indican que la aplicacion del seiso implica:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.

e Centrarse tanto 0 mas en la eliminacion de los focos de suciedad que en sus
consecuencias.

e Conservar los elementos en condiciones 6ptimas, lo que supone reponer los
elementos que faltan (tapas de maéquinas, técnicas, documentos, etc.),
adecuarlos para su uso mas eficiente (empalmes rapidos, reubicaciones, etc.),
y recuperar aquellos que no funcionan (relojes, utillajes, etc.) o que estan
reparados “provisionalmente”.

Mantener permanentemente condiciones adecuadas de aseo e higiene, lo cual no
solo es responsabilidad de la organizacion sino que depende de la actitud de los
empleados. La limpieza la debemos hacer todos. Es importante que cada uno
tenga asignada una pequefia zona de su lugar de trabajo que debera tener siempre
limpia bajo su responsabilidad. No debe haber ninguna parte de la empresa sin
asignar. Si las personas no asumen este compromiso la limpieza nunca sera real.

Seiketsu - Bienestar Personal / Estandarizar

El emprender sisteméaticamente las primeras TRES "S", brinda la posibilidad de
pensar que éstas no se pueden aislar, sino que los esfuerzos deben darse en forma
conjunta, pero para lograr esto en el trabajo es importante también que la persona
esté en un estado "ordenado”, lo que significa que hay una simbiosis entre lo que
se hace y el como se siente la persona. (Nifio y Bednarek, 2010).

Para Hernandez y Vizan (2013), estandarizar supone seguir un método para

ejecutar un determinado procedimiento de manera que la organizacion y el orden

sean factores fundamentales. Un estandar es la mejor manera, la mas practica y

facil de trabajar para todos, ya sea con un documento, un papel, una fotografia o

un dibujo. Su aplicacién comporta las siguientes ventajas:

e Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

e Elaborar y cumplir estdndares de limpieza y comprobar que éstos se aplican
correctamente.

e Transmitir a todo el personal la idea de la importancia de aplicar los
estandares.
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e Crear los habitos de la organizacion, el orden y la limpieza.
e Evitar errores en la limpieza que a veces pueden provocar accidentes.

Shitsuke- Disciplina

Shitsuke se puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en habito la
utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada
(Hernandez y Vizan 2013). Cada empleado debe mantener como habito la puesta
en practica de los procedimientos correctos y ser disciplinados con eso. Sea cual
sea la situacion se debe tener en cuenta que para cada caso debe existir un
procedimiento. (Nifio y Bednarek, 2010).

Las ventajas que trae consigo la aplicacién de la quinta S, son:

e Se concientiza a los trabajadores hacia la organizacion, el orden y la
limpieza.

e Secreael habito a traves de la formacion continua y la ejecucion disciplinada
de las normas y procedimientos establecidos.

B. Trabajo Estandarizado

Para que el flujo ocurra dentro de los procesos que agregan valor, los
trabajadores deben ser capaces de producir dentro del takt time y mejorar
consistentemente el tiempo de ciclo de los elementos de trabajo asignado. Lo
que se pretende es muy sencillo, nadie desea que un operador mejore el tiempo
de ciclo y logre llegar a 45 segundos en una operacion, mientras su compariero
mejoré la operacion a 60 segundos. Aqui se busca estandarizar el tiempo de ciclo
a 45 segundos y observar que todos hagan el mismo trabajo de la misma manera.
Esto se logra implementando el trabajo estandarizado (Villasefior Alberto,
Galindo Edber “Manual de Lean Manufacturing” Limusa, México, 2007).

El trabajo estandarizado es un conjunto de procedimientos de trabajo que
establecen el mejor método y secuencia para cada proceso. La hoja de trabajo
estandarizado ayuda a ilustrar la secuencia de operaciones dentro del proceso,
incluyendo el tiempo de ciclo. (Figura 7) Esta hoja debe colocarse en el area de
trabajo.

27



Aleance de las | Proceso: | Ensamble del Trucky' Fecha de preparacion: | 20/08/2006

Opaoraciones

Compaiiia:| Tec Motor Company® Fecha de revisién:

Inspoccion Equipo Inventario en | # de piezas Takt Time Tiempo Tiempo
de calidad | de Seguridad |proceso (WIP) en WIP Operador Miquina

’ + | A 14 43 seg 30 seq | 23 seq

Colocar

A Eniﬂale A gg!a A

Producto
Terminado,

Colocar
techo

+

A Colocar A Colocar

Figura 4. Hoja de trabajo estandarizado.
Fuente: Villasefior Alberto (Manual de Lean Manufacturing) 2007

C. Kaizen

KAIZEN signifique “cambio para mejorar”, deriva de dos palabras: KAI que
significa “cambio” y la otra ZEN que significa “bueno, mejor” y, como dicho
cambio para mejorar es algo que continuamente debe buscarse y realizarse, el
significado termina siendo: “mejora continua”.

Kaizen es el cambio en la actitud de las personas. Es la actitud hacia la mejora,
hacia la utilizacién de las capacidades de todo el personal, la que hace avanzar
el sistema hasta llevarlo al éxito. La gerencia debe preocuparse tanto del
mantenimiento de los estandares establecidos, como asi también de lograr de
manera sistematica la mejora en los niveles de calidad, productividad, costos,
servicios y entrega. La busqueda permanente de los Siete Ceros debe ser un
objetivo primordial: Cero Inventarios, Cero Fallas, Cero Averias, Cero Tiempos
de Espera, Cero Accidentes, Cero Papeleria y Cero Contaminacion.

El espiritu de mejora continua se refleja en la frase “siempre hay un método
mejor” y CONSiste en un progreso, paso a paso, con pequefias innovaciones y
mejoras, realizado por todos los empleados, incluyendo a los directivos, que se
van acumulando y que conducen a una garantia de calidad, una reduccion de
costes y la entrega al cliente de la cantidad justa en el plazo fijado. El proceso
de la mejora continua propugna que, cuando aparece un problema, el proceso
productivo se detiene para analizar las causas y tomar las medidas correctoras
con lo que su resolucién aumenta la eficiencia del sistema.

No obstante, el pensamiento Kaizen presenta inconvenientes y dificultades que,

en la mayoria de los casos, tienen que ver con el cambio de mentalidad de
directivos y resto del personal.
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Ante estas consideraciones es l6gico concluir que la mejora continua es el pilar
basico del éxito de este modelo y es un factor fundamental a la hora de conseguir
que los beneficios de implantacion de cualquier herramienta Lean
Manufacturing sean persistentes en el tiempo.

. Control Visual

El control visual como herramienta Lean es muy poderosa ya que incorpora
elementos visuales, auditivos y de texto que sirven para notificar problemas de
calidad asi como multiples aplicaciones, quiza las mas importantes se relacionan
con la identificacion de anomalias y despilfarros; y sus principales propositos
consisten en facilitar tanto la toma de decisiones, como la participacion del
personal, proporcionando al mismo, informacion acerca de cdmo su desempefio
influye en los resultados, logrando asi que pueda tener un mayor control sobre
sus metas. Puede afirmarse entonces que el control visual empodera y motiva al
personal a través de la informacion.

Andon es una expresion de origen japonés que significa "lampara™ y que se
relaciona con el control visual. A su vez es considerado como un elemento de la
filosofia Lean Manufacturing, el cual agrupa un conjunto de medidas practicas
de comunicacion utilizadas con el proposito de plasmar, de forma evidente y
sencilla, el estado de algun sistema productivo.
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Esta Tabla muestra la relacion que tiene cada una de las herramientas Lean Manufacturing con los desperdicios. Por medio de ella los
investigadores se pueden guiar para saber que herramientas son las mas idéneas y Utiles para atacar cada determinado desperdicio.

Tabla 2. Relacion de las herramientas de Lean Manufacturing con los desperdicios

o Flujo Trabajo ) ) Control
Desperdicio  VSM  Kanban SMED ; ] 5°S Kaizen JIT PokaYoke Jidoka ) TPM
Continuo Estandarizado Visual
Sobreproduccion =~ X X X X
Esperas X X X X
Transporte X X X
Movimiento X X X X
Sobre
_ X X X
procesamiento
Inventario X X X X X
Defectos X X X X X
Fuente: LEAN PRODUCTION, Intro to Lean. [En Linea]. Disponible en http://www.leanproduction.com/intro-to-lean.html
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I11. RESULTADOS

3.1. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

LA EMPRESA.

En el departamento de Lambayeque, dentro de la ciudad de Chiclayo, se encuentra
ubicada la empresa EMPERCON S.A.C, la cual empez0 sus actividades en el afio
2003.

La empresa en estudio, con RUC. 20480453329, esta dedicada al rubro de confeccion
y comercializacion de prendas de vestir para damas, tales como blusas, pantalones,
sacos, faldas y chalecos.

Actualmente, la empresa se estructura como una pequefia empresa, donde no se han
implementado procedimientos ni documentacion que defina su organizacién, por lo
que el organigrama que se presenta a continuacion no se encuentra oficializado,
habiendo sido disefiado para el presente trabajo de investigacion en base al personal
y areas de apoyo con las que cuenta la EMPERCON S.A.C.

- |
Gerencia

Asistente de
gerencia

| I P S — |
[Zon’_cabllldad y Produccion Ventas
finanzas ‘

Figura 5. Organigrama de EMPERCON S.A.C.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

Para conocer un poco mas acerca de esta empresa se ha creido conveniente presentar
algunos datos basicos acerca de las personas que trabajan ahi. Los datos recopilados
tales como nombre, cargo que desempefian dentro de la empresa y la formacion con
la que cuentan, se muestra a continuacion (Ver Tabla 3).
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Tabla 3. Tabla de informacion de personal

Nombre del

Trabajador(a) Cargo Formacion

, Gerente / Asistente de | Bachiller en Administraciéon
Freddy Romero Pérez

gerencia
) Gerente / Asistente de | Bachiller en Economia
Percy Romero Pérez .
gerencia
Secundaria Completa
. . Operaria / Jefa de Técnica en Costura.
Marjorie Saldafa . o _
Produccion Técnica en Cosmiatria.

11 afios de experiencia.
Secundaria Completa
4 afios de experiencia
Secundaria Completa
Martha Echeandia Operaria Técnica en Corte y Confeccion
8 afios de experiencia
Secundaria Completa
3 afios de experiencia
Secundaria inconclusa
1 afio de experiencia
Secundaria Completa
Estudios universitarios

Virginia Carhuanta Operaria

Mirtha Delgado Operaria

Maria E. Rodriguez | Operaria

Rosario Mejia Operaria .
inconclusos
3 afios de experiencia
. . Secundaria Completa
Nelva Calder6n Operaria - .p .
8 afos de experiencia
. . Secundaria Completa
Deysi Salas Operaria P

4 afos de experiencia
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

Actualmente, cuenta con un mercado local al cual distribuye las prendas que
confecciona, entre los principales clientes, se encuentran los duefios de locales de
venta de ropa ubicados en galerias en el centro de la ciudad como “Feria Balta” y
stands cercanos.

Los puestos de venta o stands a los que reparten mercaderia frecuentemente son:

Galeria Perlita

Tienda Mi Consuelo (puesto #1 Av. Balta).

Tienda Mi Consuelo (puesto #2 Av. Balta).

Confecciones Sol y Mar (Stand #1 Mercado Modelo).
Confecciones Sol y Mar (Stand #2 Mercado Modelo).
Confecciones Sol y Mar (Plataforma Mercado Modelo).
Confecciones Julissa (Galeria en Av. Balta, costado Ivanlika)
Girasoles (puesto Mercado Modelo)
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e Girasoles (Stand #1 Av. Balta)
e 4 stands propios.

La planta de confeccion de prendas se encuentra ubicada en la avenida José Balta
#1454 - Chiclayo. El taller de confecciones de ropa, funciona en un segundo piso;
dicho taller cuenta con 2 é&reas, en cada una de ellas se encuentran diferentes
maquinarias como rectas industriales, remalladoras, enconadoras, cortadoras, entre
otras. Actualmente la empresa cuenta con diez trabajadoras en el area de confecciones,
que se dividen el trabajo de acuerdo a los lotes a producir.

La empresa no cuenta con una vision, mision y politica documentadas; sin embargo,
de acuerdo a su actividad se han considerado dichos aspectos, previamente
coordinados con la gerencia, para ser incluidos en el presente informe.

a.

Vision

Posicionarse, en la ciudad de Chiclayo, como empresa lider en el sector textil,
capaz de aplicar todos los requerimientos que exige la confeccién de prendas de
alta calidad; constituyéndose de esta forma como la primera empresa de
confeccion y comercializacion de prendas de vestir para damas enfocada en la
mejora continua de sus procesos con un equipo humano y técnico acorde a los
estandares de calidad.

Misidn

EMPERCON S.A.C es una empresa dedicada a la confeccion y comercializacion
de prendas de vestir para damas. Buscamos satisfacer las necesidades de nuestros
clientes brindandoles un producto de calidad y con excelencia en el servicio.

Politica

EMPERCON S.A.C en busca de obtener la mejora continua en la gestion
empresarial inherente a la confeccidn de prendas de vestir para damas, adopta los
siguientes compromisos que componen su politica:

Cumplir con toda la legislacion, normas existentes y con los requisitos que la
empresa voluntariamente acepte.

Buscar la mejora continua del servicio de confeccion de prendas de vestir para
damas a través de los productos elaborados con objetivos alineados a su misién y
aplicando los correctivos necesarios.

Promover el crecimiento sostenible de la empresa y el desarrollo profesional de
nuestros colaboradores.

Comunicar estos compromisos en la empresa y a las diferentes organizaciones con
las que interactla.
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3.2. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION

3.2.1. Productos
a. Descripcién del Producto (Caracteristicas)

La empresa confecciona diversos tipos de prendas, dentro de las cuales, la
blusa es el producto con mayor demanda, por lo cual su participacion de
ventas y utilidades dentro de la empresa es mayor en comparacion al resto de
prendas, tal como se observa en la Tabla 4.

Tabla 4. Porcentaje de participacion de cada producto en las ventas y
utilidades de la empresa

Prenda Participacion en Paltticipacic')n en
ventas (%) utilidades (%)
Blusa 60 69,23
Pantalén 23 34,28
Saco 12 41,02
Falda y chaleco 5 30,43
Total 100

Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

Como se observo en la Tabla 4, el producto mas requerido en EMPERCON
S.A.C. son las blusas de vestir de tela; por lo tanto, este producto ha sido
tomado como referencia para analizar el proceso de confeccion y sus etapas.
El modelo seleccionado es el “Kendra”, el cual es un modelo clasico cuyos
componentes se detallan a continuacion:

* Cuello de blusa, compuesto por la tirilla'y el cuello de blusa propiamente
dicho.

* Pecheras, parte de la blusa en la cual se encuentran ubicados los botones
y los ojales.

» 2 cortes delanteros por cada lado de la blusa; ubicados a los costados de
las pecheras de la misma.

* 2 cortes de tela ubicados en la espalda, los cuales van unidos por una
sobrecostura.

* Mangas; necesarias 2 por cada blusa.

* Pufios; ubicadas al filo de cada manga, necesarias 2 por cada blusa.

b. Desechos
Los desechos que se obtienen del proceso de confeccion de blusas son los
retazos de tela, los cuales se ocasionan al momento de cortar la misma en las

piezas necesarias para su posterior union. Estos desechos pueden servir en
algunas ocasiones para confeccionar collets para sujetarse el cabello.
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c. Desperdicios

Dentro de los desperdicios identificados en la empresa, se enumeran los
siguientes:

1. Esperas

El desperdicio por tiempo de espera segun entrevista realizada al duefio
(Ver Anexo N°03) evidencia que el proceso esta mal disefiado ya que
provoca que existan trabajadoras que permanecen paradas mientras
otras se encuentran saturadas de trabajo.

Durante el proceso de confeccion de blusas clasicas, se observa:

» Operarias saturadas de trabajo.

* Operarias en espera a que la etapa anterior termine.

» Tiempo para ejecutar otras tareas indirectas.

* Tiempo excesivo para confeccionar por completo cada prenda.
* Pedidos entregados fuera del tiempo establecido.

2. Transporte y movimientos innecesarios

Exceso de operaciones de movimiento. Los materiales no fluyen
directamente desde una estacion de trabajo a la siguiente por lo cual
existen colas de inventario en proceso.

3. Despilfarro por defectos

En el caso de las confecciones de blusas, no existe reproceso
propiamente dicho; sin embargo, si hay correcciones de los defectos
que pudieran ser identificados antes de realizar la entrega del producto,
este desperdicio se caracteriza por:

» Pérdida de tiempo, recursos materiales y dinero.
* Planificacion inconsistente.

» Tareas extras para la correccién del defecto.

* Baja motivacion de las trabajadoras.

3.2.2. Materiales e Insumos

Antes de mencionar los materiales e insumos utilizados para la confeccién de
blusas clésicas, se da un alcance de las maquinarias involucradas en el proceso,
las cuales se muestran en la Tabla 5.
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Tabla 5. Maquinarias con las que cuenta EMPERCON S.A.C

Magquinaria Cantidad
Recta Industrial 6
Remalladora 1
Maquina de pegado de botdn y ojal 1
Planchas 2

Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia

Los materiales e insumos necesarios en la linea de confeccion de blusas clasicas,
son detallados a continuacion:

a. Tela

La tela o tejido, es un material textil, obtenido en forma de ldmina mas o
menos resistente, elastica y flexible, mediante el cruzamiento y enlace de
series de hilos o fibras de manera coherente al entrelazarlos o al unirlos por
otros medios.

El tipo de tela utilizado para la confeccion de prendas en la empresa
EMPERCON S.A.C. pertenece a los tejidos planos, los cuales se dividen en
tres tipos:

Tafetan: la trama pasa alternativamente por encima y por debajo de cada
hilo o conjunto de hilos en que se divide la urdimbre, a modo de un sencillo
enrejado. Ejemplos: cafiamazo, chintz, muselina organdi.

Sarga: la urdimbre se divide en series cortas de hilos (de tres, cuatro o
cinco), de los cuales solo uno cubre la trama en la primera pasada y el
siguiente hilo en la segunda pasada, etc. Resulta un tejido «a espina».
Ejemplos, chino, denim, tweed, pata de gallo, gabardina.

Raso o satén: los hilos de la urdimbre se dividen en series mayores que
para la sarga (de cinco a ocho series). De estos hilos, cada uno solo cubre
la trama en la primera pasada; en la siguiente, el tercero saltando uno y asi
sucesivamente. De aqui resulta que, teniendo la urdimbre pocos enlaces
con latramay siendo ésta de seda, la superficie del tejido aparece brillante;
ademas son tejidos que deslizan facilmente. Ejemplos: crespon o crepé,
rasete, raso de doble faz.

La tela utilizada en la confeccion de blusas en la empresa EMPERCON es de
tipo Sarga, el costo y caracteristica del producto se muestra en la siguiente
tabla.
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Tabla 6. Costo de tela Sarga utilizada para confeccién de blusas.

Costo por metro
(S1)

Sarga 10,80 50

Tipo de Tela Metros / rollo

Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

b. Entretela o pelén

La entretela es el elemento escondido que proporciona forma y soporte en
determinadas zonas de cualquier tipo de prenda, como pueden ser cuello,
bolsillos, cinturas y ojales.

Da cuerpo a los tejidos ligeros y evita que los pesados se doblen sobre si
mismos. Se utiliza tanto para tejidos planos como de punto, para sastreria y
corseteria.

Entre los tipos de entretelas se tiene a las tejidas, que son estables, no ceden
se pueden cortar en cualquier direccién. Son ideales para dar un soporte firme;
las no tejidas; que estdn hechas uniendo fibras sintéticas quimica o
térmicamente; y las tricotadas, que dan firmeza con suavidad.

Las entretelas termofusionables son més rapidas y faciles de usar, se adhieren
a la tela mediante calor, y dan mayor rigidez a la tela o cuerpo, dependiendo
de la prenda. Hay dos métodos para su colocacion: el industrial, que consta
de la maquina fusionadora que concreta la adherencia del material al armar.
Es la que controla el tiempo de exposicidn, la presidn y la temperatura segun
las propiedades de la entretela y la tela a entretelar. La otra forma es la casera/
hogarefia, utilizando la plancha sin vapor y con un trapo de por medio de puro
algodén mediante estocadas, se levanta y se hace presion con la plancha.

La entretela que se utiliza para el proceso de confeccion en la empresa en

estudio, es la Fiselina Termofusionable, cuyo costo se muestra en la tabla
siguiente:

Tabla 7. Costo de entretela utilizada para confeccion de blusas.

Nombre Precio
) Metros / rollo
Comercial (S/. por metro)
Fiselina
3,00 50m

Termofusionable
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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C.

Hilo

Los hilos de coser se han desarrollado y disefiado para pasar a través de una
maquina de coser rapidamente. Forman puntadas eficientes sin que se rompan
o se distorsionen durante la vida util del producto. La funcion bésica de un
hilo es ofrecer estética y buen desempefio en puntadas y costuras.

El hilo se puede clasificar de diferentes maneras, algunas clasificaciones
comunes se basan en: substrato, construccion y terminado. El hilo utilizado
en la empresa EMPERCON S.A.C., pertenece a la clasificacion de los
substratos del tipo natural, dentro del cual se localizan los hilos de algodon.
Que son los cuales forman parte de los insumos al confeccionar las prendas.
Se utilizan 2 tipos de hilos de algodén, uno para el pespunte y otro para
remallado.

Tabla 8. Costo de hilos utilizados para confeccién de blusas.

Nombre Comercial Metros / Cono Precio (S/. por cono)
Hilo Costura Pespunte:
5000 3,50
Ne 20/3
Hilo Costura
5000 3,50

Remallado: Ne 20/2
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

Botones
Los botones son un elemento basico para muchas prendas de ropa y son
utilizados en la confeccion de blusas de vestir para abrochar o ajustar las
mismas.

El costo de los botones utilizados por la empresa en la confeccion de prendas
se muestra a continuacion:

Tabla 9. Costo de botones utilizados para la confeccién de blusas.

Nombre Precio
) Docenas / mazo
Comercial (S/. por mazo)
Botones 40 144

Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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3.2.3. Proceso de produccion

El proceso de produccién estd dividido en cuatro procesos: trazo y corte,
confeccion, planchado y embalado. A continuacion se describiré los procesos
de produccion con sus respectivas etapas.

3.2.3.1.Proceso de trazado y corte

La materia prima, junto con los insumos, son transportados al area de
trazado y corte, el proceso inicia con la medicion de anchos de los pliegos
de tela, puesto que el ancho no siempre es el mismo. Se apilan los pliegos
de tela uno sobre otro correctamente ordenados; sobre estos se colocan los
moldes de las partes de la blusa haciéndolos encajar perfectamente.
Posteriormente, se realiza el tizado sobre la blusa; es decir se dibuja sobre
la tela con una tiza las partes de la blusa con ayuda de los moldes. A
continuacion, se procede con el cortado de telas de manera muy cuidadosa.
Luego de tener los moldes de la blusa se procede al tizado de la entretela
0 pelon y cortado del mismo, es entonces como finaliza la primera parte
del proceso.

Esta tarea es realizada por el gerente con mucha anticipacion, de modo que
los operarios al momento que acaben el lote anterior ya tengan listas las
partes de tela recortadas del lote siguiente.

3.2.3.2. Proceso de Confeccion

El proceso de confeccion de las blusas inicia con las partes de tela cortadas,
listas para ser unidas. Las operaciones realizadas dentro de este proceso se
muestran a continuacion:

* Recepcion de tela cortada.- El operario recibe la tela cortada, donde
se incluyen todas las partes de la blusa, para empezar la confeccién de
ésta.

* Marcado de pinzas.- Lo primero que realiza el operario una vez que
recibe la tela cortada, es seleccionar las partes que llevan pinzas, como
por ejemplo los cortes delanteros y traseros de la blusa, y realizar el
cosido de las mismas.

* Remallado y sobrecostura trasera.- Se unen las partes traseras de la
blusa para formar la espalda y se realiza el remallado respectivo.

* Confeccién y unién de delanteros.- Se realizan las sobrecosturas de
las pinzas de los delanteros, los cuales se unen con la parte trasera de la
blusa.

* Cosido de mangas.- Se unen las mangas a la blusa y se procede con el
cerrado de las mismas.
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* Cortado de pecheray marcado de cuello.- Se unen las pecheras a los
delanteros de la blusa, se cortan los restantes de las pecheras para poder
proceder a colocar el cuello de la blusa, haciendo unas marcas pequefias
en la blusa antes de coser.

e Cosido de cuello.- Se une el cuello a la blusa, teniendo en cuenta
realizar correctamente las sobrecosturas, para finalmente cerrar el
cuello por el extremo contrario.

* Colocacion de etiquetas.- Al momento del cierre del cuello se coloca
la etiqueta de la marca de la blusa.

* Cosido de pufios.- En esta etapa se preparan los pufios (colocados al
borde de las mangas), se voltean por el derecho y se planchan de manera
que queden totalmente planos, finalmente se realiza el pegado de pufios
a las mangas.

* Remallado de pufios.- Se realiza el remallado y la sobrecostura de los
pufios.

* Emparejado y remallado de basta.- Se cortan los sobrantes de tela o
hilos en la basta de la blusa, se realiza el remallado y la sobrecostura de
la misma.

* Inspeccion visual.- Esta es la Gltima etapa del proceso en donde se
hacen los ojales de la blusa y es revisada la prenda para identificar
errores o0 posibles fallas.

Cabe resaltar que, el proceso descrito involucra el armado de la blusa, sin
embargo, para ello se realiza la confeccion de cada parte de la prenda, las
cuales son: delanteros, pecheras, mangas, cuello y pufios.

3.2.3.3. Proceso de Planchado

Una vez terminada y revisada la prenda, se pasa al area de planchado en
donde una operaria plancha y dobla la prenda de manera adecuada,
teniendo mucho cuidado y precision en caso de que la blusa presente
ciertos adornos en ella.

3.2.3.4. Proceso de Embalaje

La prenda una vez planchada y doblada correctamente, es colocada dentro
de una bolsa transparente de plastico y cerrada con un pedazo de cinta
masking tape para evitar que la prenda se pueda salir de la bolsa. Luego
de esto la prenda junto con el lote de productos a entregar son llevados al
area de almacén para ser colocados en el lugar que se encuentre vacio y a
la mano para su posterior entrega al cliente.
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3.2.4.

3.2.5.

Sistema de Produccién

La empresa de confecciones EMPERCON S.A.C., actualmente no tiene un
enfoque definido, por lo que se puede notar que su sistema de produccion
puede identificarse segun sus operaciones como flujo en lotes, donde cada
lote de producto viaja en forma conjunta de una operacion o centro de trabajo
a otro; pero también, se observa que la empresa adopta un sistema tipo taller,
produciendo solamente después de haber recibido un pedido de sus productos,
es decir, el producto se ofrece al mercado, cuando se recibe el pedido, y a
partir de éste pedido recién se planea la produccion. Adicionalmente, se
trabaja con un estilo tipo linea de ensamble, es decir se confeccionan las
partes de las prendas para posteriormente ser unidas y conformar el producto
final; todo ello permite inferir que el sistema de produccién de EMPERCON
S.A.C. no se encuentra enfocado, realizando flujos diversos y originando
problemas en la linea de confeccion.

Anélisis para el Proceso de Produccion (Diagramas de Flujo, de
Operaciones, de Analisis de Proceso y de Recorrido, H-M)

El proceso de produccion, cuyas etapas fueron descritas anteriormente, es
analizado mediante el diagrama de flujo, diagrama de operaciones de proceso
(DOP), diagrama de andlisis de proceso y el diagrama de recorrido, los cuales
han sido elaborados para la presente investigacion, ya que actualmente, la
empresa no cuenta con un flujo de produccién documentado.

A. Diagrama de Flujo
1) Proceso de Trazado y Corte

En la Figura 6 se muestra el diagrama de flujo del proceso de trazado y
corte de una blusa clasica.

Tela Tendido de tela
Moldes Trazado en tela
Cortado

Piezas cortadas

Figura 6. Diagrama de flujo del proceso de trazado y corte de una blusa.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracidn propia.
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2) Proceso de Confeccion

En la Figura 8 se muestra el diagrama de blogue del proceso de confeccion
de una blusa clésica, en donde se puede apreciar las diversas etapas por las

que pasa la tela hasta la obtencion de la blusa propiamente dicha.

Tela cortada [ Recepcion de piezas ]
Partes traseras [ Marcado y armado de espalda ]

Remallado y sobrecostura
trasera

}

Unién de delanteros

Delanteros con

pecheras
\ 4
Mangas [ Uni6n de mangas
JL \
Cuello Corte de pecheras y marcado
de cuello
J
\ 4
N
Etiquetas Cosido de cuello y colocado
de Etiquetas
Pufios [ Unidn de pufios ]
\ 4

[ Remallado de pufios ]

|

[ Emparejado y remallado }

de basta

Y

[ Inspeccion Visual ]

!

[ Almacenamiento de }

Producto Terminado

Figura 7. Diagrama de bloque de confeccion de blusa
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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3) Proceso de Planchado

En la figura 8 se muestra el diagrama de flujo del proceso de planchado de
una blusa.

Blusa Planchado

Doblado

Blusa Terminada

Figura 8. Diagrama de flujo del proceso de planchado de una blusa.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

B. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP)
1) Proceso de Trazado y Corte

En la figura 9 se muestra el DOP de las operaciones dentro del proceso de
Trazado y Corte de una blusa.

Apilado de piezas
de tela

_l
;Y
C1> Trazado en tela
3

Cortado

Piezas de tela
cortada

Figura 9. Diagrama de operaciones de proceso (DOP) del Trazado y Corte
de una blusa.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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2) Proceso de Confeccion

En la Figura 10 se muestra el DOP de las operaciones involucradas en el
proceso de confeccion de una blusa, desde la llegada de materia prima hasta
la salida del producto confeccionado.

Recepcion de piezas

Marcado y armado

Pecheras de espalda

Unién Remallado y
delanteros sobrecostura trasera
con pecheras

Unidn de delanteros

Mangas

Unidn de mangas

Corte de pecheras
Cuellos

Marcado y cosido de
Etiquetas cuello

Colocado de etiquetas
Pufios

Union de pufios

Remallado de pufios

Remallado de basta

OO OO OO OB

Inspeccion visual

\ 4
; ; Almacenamiento

Figura 10. Diagrama de operaciones del proceso de confecciones de blusas.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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Para la confeccion de blusas clésicas, se cuenta con 13 actividades, de las
cuales solo hay 1 actividad de operacién/inspeccidn, 10 son operaciones, 1
actividad de inspeccion y 1 de almacenamiento tal como se muestra en la
Tabla 10.

Tabla 10. Resumen de actividades DOP

Actividad Cantidad
Operacion/ inspeccion 1
Operacion 10
Inspeccion 1
Almacenamiento 1
Total 13

Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

3) Proceso de Planchado

En la Figura 11 se muestra el DOP de las operaciones involucradas en el
proceso de planchado de una blusa.

Blusa

—l
Ci) Planchado
Y

Doblado

Blusa Terminada

Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso de planchado de blusas.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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C. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) — Situacién actual.

En las Figuras 12 y 13 se muestra el Cursograma Analitico y DAP,
respectivamente, de todas las operaciones, inspecciones, transportes,
esperas y almacenaje de materiales en el proceso de confeccidn de una blusa
clasica, desde la llegada de materia prima hasta la salida del producto
terminado. Los tiempos mostrados a continuacion se han registrado luego
de promediar la toma de tiempos necesarios segun tabla de Westinghouse

(Ver Anexo N°02).

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

Método : Actual — Re:sumen -
Actividad Simbolo Cantidad
Producto : Blusa Kendra Operau.on O 12
Inspeccion |:|
Lugar : Linea de Confecciones EMPERCON S.A.C. Operacion Combinada
Espera D -
Fecha: 2016 Transporte
Almacenamiento v
o o Simbolo Tiempo | Distancia
N Descripcion
P o0 D V| (e (m)
1 |Recepcion de piezas e 300
2 Marcado y armado de espalda o« 77
3 |Transporte a remalladora ———e 60 6
4 |Remallado y sobrecostura trasera « 55
5  |Transporte a maquina de coser —— 60 6
6  |Unidn de delanteros «— | 114
7 |Transporte a remalladora ——r—e 60 6
8  |Remallado de delanteros o« | 36
9  |Transporte a maquina de coser —— 60 6
10  |Union de mangas —_ 101
11  |Transporte a remalladora —— 60 6
12 |Remallado de mangas o« | 10
13  |Transporte a maquina de coser . 60 6
14  |Corte de pecheras o | 45
15  |Marcado y cosido de cuello ° 70
16  |Colocado de etiquetas ® 20
17 |Unioén de pufios o 92
18  |Transporte a remalladora —— 60 6
19  |Remallado de pufios — 32
20  |Remallado de basta 42
21 |Inspeccion Visual — 15
22 |Almacenamiento e 120 12
Total 12 1 1 - 7 1 1549 54

Figura 12. Cursograma Analitico de Proceso de Confeccion en la empresa
EMPERCON S.A.C.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.
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Unidn de pufios

|Z> Transporte a remalladora

Remallado de pufios

@ Remallado de basta

1 | Inspeccion visual

\ 4
;1; Almacenamiento

Figura 13. Diagrama de Analisis del Proceso de Confeccion en la empresa
EMPERCON S.A.C.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

A continuacion, en la Figura 14, se presenta el resumen DAP de las actividades
consideradas para la confeccion de 01 blusa clésica.

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (S)

Operacioén 12 694

Inspeccién 1 15
Operacion Combinada 1 300

Espera - -

Transporte 7 420
Almacenamiento 1 120
Total 22 1549

Figura 14. Resumen de actividades DAP
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracién propia.

En la Figura 14, se muestran la cantidad total de actividades realizadas en el
proceso productivo, dentro del cual se cuenta con 12 operaciones, 1
operacion combinada, 1 inspeccion, 7 transportes y 1 almacenamiento,
resultando un total de 22 actividades. El tiempo total para la realizacion de
estas actividades es 1549 segundos por blusa.
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Todas estas actividades se realizan en un tiempo de 25,8 min. Para lo cual
se mostrard a continuacion el porcentaje de actividades productivas e
improductivas.

694+15+300

% activ. productivas = S TT1ST30072207130 0,6514 x 100 = 65,14%

Como se observa a través de la aplicacion de la formula de obtencién de
actividades productivas, este procesamiento tiene 65,14% de productividad
en sus operaciones.

420+120
694+15+300+420+120

% activ. Improductivas = 0,3486 x 100 = 34,86%

De la misma manera, se observa que también hay un exceso de tiempo
invertido en actividades que no agregan valor al producto final, con un
porcentaje del 34,86%. Dicho tiempo es identificado como desperdicio, el
cual, segun la filosofia lean, debe ser minimizado o eliminado.

D. Diagrama de Recorrido Actual

En la Figura 15 se muestra el recorrido actual del proceso de confeccién de
blusas cléasicas en la empresa de confecciones EMPERCON S.A.C. Algunas
imagenes de la empresa en la actualidad se pueden observar en el Anexo
N°04.
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3.2.6. Indicadores Actuales de Produccién y Productividad

Como parte del diagnostico realizado a la empresa EMPERCON S.A.C., se
consideran ciertos indicadores cuyos resultados dan un enfoque de los
problemas existentes en la empresa de confecciones de prendas de vestir.

A. Produccion

En la figura 16 presentada a continuacion, se cuenta con un historial de
produccién de blusa (produccion a pedido) en la empresa EMPERCON
S.A.C., de los 3 ultimos afos. (Ver detalle en Anexo N°01 Tabla 21)

3500

3000
2500
2000
1500
1000

0

o} o (o} NS o Q 0 < < < <
< ¢3> D S RO & &
< o & o
& S

2014 m2015 m2016

Figura 16. Historial grafico de produccion de blusas del afio 2014 —
2016.
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

B. Productividad

Productividad de la mano de obra.- Este indicador estd determinado en
base a la cantidad de unidades que se producen por hora hombre trabajada
(H-H).

Unidades producidas
Horas hombre trabajadas (H-H)

Productividad de mano de obra=

o 54 blusas )
Productividad de mano de obra= ————— = 18 blusas/operario
3 operarios

51



C. Eficacia

EMPERCON S.A.C planifica una produccion de 1680 blusas al mes; sin
embargo, actualmente se confecciona un promedio de 1344 unidades,
reflejando la siguiente eficacia en el sistema:

Eficacia— Produccion real % 100
feacta Meta de produccion

4
— 0
7680 X 100 = 80%

Eficacia=

D. Eficiencia

Eficiencia econdmica- Este indicador se calcula haciendo uso de la
siguiente férmula:
Ventas (ingresos)

Eficiencia economica=
Costos (egresos)

Considerando un ingreso por blusa vendida de 23,79 nuevos soles (sin
incluir IGV), y un egreso de 15,86 soles/unidad, se determina la siguiente
eficiencia economica:

Eficienc: . _S/.23,79_15 l
1ciencia economica= S/ 1586 nuevos soles

El resultado obtenido indica que por cada sol invertido en una blusa, la
empresa EMPERCON S.A.C gana actualmente 0,5 céntimos.

E. Capacidad

La Capacidad disefiada de la empresa; es decir, la produccion de prendas
tedrica maxima en un periodo determinado es de 2000 blusas/mes con 3
operarias.

La Capacidad real efectiva de la empresa; es decir, la capacidad que una
empresa espera alcanzar dadas las restricciones de operaciones existentes es

de 1680 blusas/mes con 3 operarias trabajando.

La Capacidad real de la empresa; es decir, la produccion actual de la fabrica
de confecciones es de 1344 blusas/mes, haciendo uso de 3 operarias.

La Capacidad ociosa es la capacidad instalada de produccidon que no se
utiliza en la empresa, lo cual genera una cantidad de 336 blusas/mes.
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La Utilizacion de la empresa representa la produccion real como porcentaje
de la capacidad disefiada.

Produccionreal 1344
Capacidad disefiada 2000

Utilizacion= = 0,67

F. Tiempo de Ciclo

Aunque se indica que el tiempo de ciclo deberia ser de 6,85 minutos por
blusa confeccionada, el takt time actual refleja que existe un tiempo
excesivo, ya que la produccion actual real es de 18 unidades por jornada
laboral por operario, indicando un ciclo de produccion de 25,8 minutos (26
minutos redondeando) por prenda, ya que las 3 operarias trabajan en
paralelo.

Takt time = 28800 segundos 1600 4
ARt tme = T8 unidades Segunaos

Takt time = 1600 segundos = 26 minutos

G. Tiempo Estandar

Se define como el tiempo necesario para que un operario con experiencia
promedio, trabajando con buena habilidad y buen esfuerzo, bajo
condiciones normales de trabajo, ejecute una operacion de acuerdo al
método prescrito y a la calidad especificada.

En el entendido que un trabajador con experiencia promedio es un
trabajador bien entrenado y con la habilidad de ejecutar satisfactoriamente
todas y cada una de las fases que constituyan un trabajo, de acuerdo al
método prescrito y la calidad correspondiente, este se encuentra por la
observacién de varios trabajadores y calculando su desempefio promedio,
mientras mas trabajadores se incluyan en el estudio, mas real sera el estandar
del desempefio promedio. El tiempo estandar para una operacion dada es el
tiempo requerido para que un operario de experiencia medio, plenamente
calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, es decir, actuacion
de un trabajador consciente, autodisciplinado y competente cuando no
trabaja ni despacio ni aprisa y da la debida atencion a las exigencias fisicas,
mentales o visuales de un trabajo o tarea especifica. Se determina sumando
el tiempo asignando a todos los elementos comprendidos en el estudio de
tiempos.

Para la determinacion del tiempo estandar se realizo la evaluacion por
puesto de trabajo y operario, tratando de mantener la secuencia de
produccion para un mejor analisis, sin que existan demasiados cambios de
roles, como los hay generalmente por no existir estaciones de trabajo
definidas.
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De las evaluaciones realizadas se obtuvieron los tiempos estandar que se
presentan a modo de resumen en la Tabla 11, los cuales se obtuvieron
desglosando las operaciones en sus diversos elementos.

Tiempo normal

Tiempo estandar =
1 — suplemento

El factor de suplemento personal, por demora y fatiga de la empresa es del
15%.

Tabla 11. Tiempo estandar por operacion

Operacion Tiempo Suplemento  Tiempo
Normal Estandar
(s) (s)

Marcado y armado de espalda 77 0,15 90,59
Remallado y sobrecostura 55 - 55,00
trasera
Unidn de delanteros 150 - 150,00
Union de mangas 111 - 111,00
Corte de pecheras 45 0,15 52,94
Marcado y cosido de cuello 70 0,15 82,35
Colocado de etiquetas 20 - 20,00
Union de pufios 92 - 92,00
Remallado de pufios 32 - 32,00
Remallado de basta 42 - 42,00
Inspeccion visual 15 0,15 17,65

Fuente. Elaboracién propia

H. Cuello de Botella

Tal como se observa en la Figura 17, la operacion cuello de botella es
aquella en la que se realiza la union de delanteros, la cual involucra a su vez
la confeccion de delanteros, pecheras y uniones como tal, tomando un
tiempo de 150 segundos.

Se ha considerado que tanto el proceso de recepcion de piezas como el de
almacenamiento no se toman en cuenta en la determinacion de los cuellos
de botella debido a que son procesos que se realizan al inicio y final de cada
jornada laboral para la confeccion de todos los productos de la empresa
EMPERCON S.A.C.
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Figura 17. Tiempo de operaciones para la confeccion de blusas.
Fuente: Tabla 11. Elaboracion propia

3.3. IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION Y SUS CAUSAS

Luego de haber realizado el diagnostico de una linea de confecciones de blusas se
hallaron sus principales problemas y la causa de estos, los cuales hacen que la
productividad disminuya.

Para la identificacion del problema y sus causas se realizé un estudio, utilizando
la metodologia de estudio de tiempos y movimientos, analisis del diagrama de
operaciones, de recorridos.

33.1. PROBLEMAS, CAUSAS Y PROPUESTAS DE SOLUCION EN EL
SISTEMA DE PRODUCCION

Para el desarrollo de este item, se ha separado el proceso de produccion en tres fases,
las cuales son: fase de abastecimiento, fase de produccién, fase de almacén.
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3.3.1.1. FASE DE ABASTECIMIENTO

Problema N° 1: Falta de formatos de registro dentro de la empresa.

La empresa no cuenta con formatos de registro de ningun tipo, hace falta
registrar en fisico las especificaciones del cliente, para evitar confusiones al
momento de la fabricacion, pérdidas de tiempo y por ende reclamos
posteriores. Lo que se hace al momento de realizar el pedido de lotes es
escribir en la misma boleta de pago, o en algin papel que se engrapa a una
hoja de cuaderno, todas las especificaciones del lote a confeccionar, pero no
se tiene un formato establecido para cada tipo de tarea.

Otro formato de registro con el que no se cuenta es el formato de registro de
productos fallados; dentro de la empresa hace falta llevar un control de los
productos, ya sea blusas o cualquier prenda que se confeccione, que se halle
con algun error de confeccion o baja calidad. Es necesario tener un historial
de estas fallas cometidas para poder analizar las causas y darle solucién a estos
inconvenientes.

Ademas de estos dos, la empresa también carece de formatos de registro de
pedidos entregados con demora; el control que se tiene sobre esto es colocar
sobre el comprobante de pago la fecha de entrega en el caso que el cliente
traiga consigo dicho comprobante, caso contrario algunas veces es anotado en
una agenda del duefio o sino posteriormente hace uso de su memoria para
recordar este tipo de problemas.

Causas del Problema N°1:

Para determinar las causas de la falta de formato de registro dentro de la
empresa, se realizaron entrevistas con el duefio y socios de la empresa (Ver
Anexo N° 03), llegandose a una conclusion de las causas del problema, tales
como:

- Descuido por parte de las cabezas de la empresa.

- Faltade formalidad dentro de la empresa. La empresa carece de formatos,
toma de tiempos, retroalimentacion, lo cual genera mayor desorden
dentro de ella.

- Desconocimiento acerca de los tipos de retroalimentacion en este tipo de
procesos, las cabezas de la empresa han tratado de superar los problemas
de manera empirica, sin tomar nota de estos problemas a lo largo del
tiempo y sus causas, lo cual ha impedido realizar una adecuada
retroalimentacion en los procesos.

Propuesta de Solucién al Problema N°1

Se propone elaborar los formatos que hagan falta para llevar un adecuado
control dentro de la empresa, como por ejemplo:
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- Formato de registro de especificaciones del cliente.

- Formato de pedido interno, el cual se explicara rapidamente a las
operarias antes de realizar la confeccién de cada lote.

- Hoja de registro de productos fallados, en donde se coloque las fallas
presentadas cada dia, en caso que se presentaran, y el detalle de esta falla.

- Hoja de registro de pedidos entregados con demora, en el cual se sefiale
el tiempo de demora segun la fecha acordada, las causas, el cliente al que
se entregd, entre otras cosas.

3.3.1.2. FASE DE PRODUCCION

Problema N° 2: Elevado tiempo de ciclo.

El calculo del tiempo de ciclo de confeccién de una prenda es fundamental
para observar en qué condiciones se encuentra la empresa; si se tiene un
tiempo de ciclo demasiado elevado no se lograra hacer todas las prendas que
se tienen como meta dentro del tiempo estimado, lo cual repercutira de manera
negativa a la productividad de la empresa.

Para determinar el ciclo de produccion, se considera el tiempo de trabajo
disponible conformado por las 8 horas que corresponde al turno de jornada
laboral, es decir 28800 segundos; y una produccion esperada de 1680
blusas/mes, es decir 70 blusas diarias. Con esta informacion se calcula el
Takt time (tiempo de ciclo) de la siguiente manera:

Tiempo de trabajo disponible por turno

T [ =
akt time demanda diaria
Takt time — 28800 segundos 41143 p
akt time = 70 unidades - 43 segundos

El tiempo de ciclo actual ya se conoce, el cual es de 1549 segundos, en
comparacion con el takt time con el que se deberia cumplir de 411,43
segundos, por lo cual se deduce que cada pieza esta siendo confeccionada en
més del doble del tiempo requerido para cumplir con la demanda de los
clientes y el nivel de produccion establecido por la gerencia de la empresa.

Causas del Problema N°2:
Excesivos tiempos muertos
Dentro de la empresa se observa que se encuentran cajas de materiales
distribuidos por el camino, desorden, dificultando el paso de las operarias

desde una hacia otra estacion de trabajo, lo cual retrasa todo el proceso de
produccion generando tiempos muertos.
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Ademas se conoce que las operarias recorren muchas distancias debido a
que las estaciones de trabajo no tienen un recorrido definido para la
confeccion de las prendas, y las estaciones de trabajo estan, en algunas
ocasiones, demasiado separadas unas de otras, por lo que deben caminar
mas para llevar las partes de la prenda para unirlas con las siguientes y esto
también retrasa mucho la produccion.

No existe un proceso de confeccion definido.

Dentro de la empresa, las operarias han venido desarrollando sus labores
con lo que han aprendido de manera empirica, es decir, lo que la experiencia
les ha ensefiado, pero no llevan ningln tipo de capacitacion para ingresar a
trabajar dentro de la empresa, ni ensefianza alguna; la seleccion del personal
se realiza por recomendacion o familiar de alguna de las operarias que
trabajan ya ahi, por lo que no hay seguridad alguna que la persona que llega
a trabajar conozca acerca de confecciones de los tipos de prenda que ofrece
EMPERCON S.A.C.

Debido a que no tienen ningln manual de procedimientos que indique el
adecuado proceso de confeccion de una blusa, qué partes son las que se
deben unir primero, las trabajadoras lo realizan repartiéndose entre ellas las
partes de la blusa, teniendo en cuenta a la que esta desocupada, la que sabe
hacer alguna parte o la que termina primero; es por esto que la realizacién
de la prenda se hace en partes totalmente desordenadas.

Falta de experiencia y motivacion en el personal.

De acuerdo a entrevista realizada a duefio de empresa (Ver Anexo N°03), el
personal carece de experiencia como consecuencia de la falta de
capacitacion al momento de ingreso a laborar dentro de la empresa, y de
capacitaciones y seguimientos constantes para garantizar la mejora
continua.

Asimismo hay operarias que algunos dias no asisten a su centro de trabajo
sin aviso de por medio, esto puede estar sucediendo como consecuencia de
una baja motivacion en el &mbito laboral, desencadenando menor cantidad
de operarios y recargos de trabajo.

Propuesta de Solucién al Problema N°2

Nivelacion de produccion

Se realizara una nueva distribucion de las estaciones de trabajo, teniendo en

cuenta el adecuado ciclo de confeccion de las prendas; esto reducira las
distancias recorridas de manera innecesaria
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- Guia de proceso de confeccion

Para que las operarias tengan conocimiento de cual es el adecuado proceso de
confeccion de la prenda, se realizara una guia del proceso de confeccion, el
cual servira como manual y estara a total disposicion de cualquier trabajador
dentro de la empresa, este indicara de manera detallada los pasos para
confeccionar la prenda de forma adecuada.

- Capacitaciones

Se realizard capacitaciones constantes a las operarias, hasta lograr el
adiestramiento polivalente de las trabajadoras.

- Redistribucion de planta
Se realizara una reorganizacion de los ambientes y las &reas de trabajo
teniendo en cuenta las estaciones de trabajo dentro de la empresa, entre otras
C0sas.

- Implementacion de 5S
Las 5S. Técnica utilizada para la mejora de las condiciones del trabajo de la

empresa a traves de una excelente organizacion, orden y limpieza en el puesto
de trabajo.

Problema N° 3: Tarea de trazo y corte Unicamente a cargo del gerente

La tarea de trazo y corte de las piezas de tela necesarias para la confeccion de
una prenda, son llevadas a cabo por el gerente de la empresa, él es la Unica
persona que sabe acerca de los moldes necesarios para el lote de prendas a
realizar, asi como el trazado con tiza y corte de la tela, por lo que si en algln
momento esta persona no se ha encontrado disponible para realizar dicha
tarea, se ha tenido que esperar la oportunidad para que ésta persona lo realice,
sin poder alguien ir avanzando con parte de ello. Esto también genera retrasos
dentro del proceso de confeccidn.

Causas del Problema N°3:

Las causas de este problema no se conocen a ciencia cierta; se realizé
reuniones con el gerente y socios de la empresa, y dieron a conocer que esto
no se ha hecho antes porque sienten que las operarias no tienen la capacidad
para realizar los cortes de la tela de mejor manera que la que ellos realizan, y
manifestaron que se demoran haciendo el trabajo y no creian prudente que
debieran aprender para no recargarlas de trabajo mas de lo que ya tenian.
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Propuesta de Solucién al Problema N°3:

Para la resolucion de este problema se propone tener una guia como plantilla
con las partes de la prenda ya marcadas, listas para ubicar sobre la tela y cortar,
esto seria til en caso de que el gerente no se encuentre disponible para realizar
esta tarea, pudiese ser realizada por cualquier operaria teniendo como manual
la guia antes mencionada.

3.3.1.3. FASE DE ALMACENAMIENTO

Problema N° 4: Falta de sefializacion de espacios y areas.

En la empresa no existe una sefializacion adecuada para diferenciar estaciones
y areas de trabajo, lugares por donde recorrer los cuales deben estar libres de
cualquier caja u obstaculo que permita el paso libre de las personas; asi como
tampoco existe un lugar especifico para almacenar los insumos necesarios, la
tela o los lotes de productos terminados correctamente embalados y listos para
entregar.

Causas del Problema N°4:

Las causas de este problema son bastantes simple, como por ejemplo descuido
por parte de las cabezas de la empresa, desconocimiento de que el tiempo que
pierden las personas al esquivar estos obstaculos es tiempo perdido dentro del
proceso de confeccion de las prendas.

Propuesta de Solucién al Problema N°4:

Realizar una correcta sefializacion de los pasadizos, con cintas adheridas al
suelo del piso de un color resaltante; también carteles que indiquen los lugares
de colocacion de tela, insumos y productos para despachar, asi como también
se puede sefialar la funcién con un cartel, el nombre y funcién de cada
maquina para hacer mas sencilla la organizacion entre las trabajadoras.

3.4. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

Luego de identificar los problemas dentro de la empresa y sus causas, se establecieron
mejoras, las cuales son: Realizar los formatos necesarios para poder tener toda la
informacién de manera ordenada, nivelar la produccion, realizar una guia 0 manual
de confeccion, elaborar un patron de muestra para el cortado de las partes de una
blusa, brindar capacitaciones y charlas de motivacion, redistribucién de planta
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teniendo en cuenta la sefalizacion y la implementacion de las 5S en la empresa, a
continuacion se detalla cada mejora.

Segun la matriz de enfrentamiento elaborada de las herramientas Lean Manufacturing
con los desperdicios (Figura 18) se puede apreciar que aquellas que mejor se adaptan
a la empresa EMPERCON S.A.C. son 5S’s, Trabajo Estandarizado y Flujo continuo;
de las cuales se elige utilizar 5S’s y Flujo Continuo puesto que con estas se cubren
todos los tipos de desperdicios especificados.

Herramientas de Lean Manufacturing
Tipos d Trabaj Flujo
fposce VSM 58's rabajo Poka-Yoke ™M Jidoka ut u
Desperdicio Estandarizado Continuo
Esperas 0 0 1 0 1 0 0 1
Movimiento 1 1 0 0 0 0 0 0
Sobre
. 0 0 0 0 0 0 1 1
procesamiento
Defectos 0 1 1 1 0 1 0 0
-

Total 1 2 2 1 1 1 1 | 2

| |
Figura 18. Matriz de Enfrentamiento herramientas Lean Manufacturing y Desperdicios
Fuente: Elaboracion propia

341 DESARROLLO DE MEJORAS

3.4.1.1. MEJORA N° 1: REALIZACION DE FORMATOS NECESARIOS
PARA UNA ORDENADA TOMA DE INFORMACION

Esta mejora se ha planteado debido a que la empresa no cuenta con
formatos adecuado para la recoleccion de datos.
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Formato N°1: Formato de Especificaciones del Cliente.

Este formato es util porque permite colocar de manera adecuada y
ordenada las especificaciones del cliente al momento del contrato.

LOGO FORMATO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS
Fecha: Nombre del Solicitante:
Direccion:
E-mail: Teléfono:
Prenda: Estilo: Material:
Modelo: Cadigo: Linea:
Tallas Cantidad Color
XS
S
M
L
XL
XXL
Gréfico: Cuello: Botones:
Pretina: Cantidad:
Tamafo:
Bolsillo: Color:

Observaciones:

Firma Solicitante:

Firma Recibidor:

Figura 19. Formato de Especificaciones Técnicas
Fuente: Elaboracion propia
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Formato N°2: Formato Interno de Pedido de Produccion

Este formato se realizd con el objetivo de ser entregado a las operarias o
jefa de operarias al momento de entregarles una orden de produccion para
empezar a confeccionarse. Anteriormente solo se les explicaba de manera
verbal la blusa a confeccionar lo que originaba confusiones al no contar
con una orden en fisico en donde consultar las especificaciones del
producto a confeccionar.

FORMATO INTERNO DE PEDIDO DE PRODUCCION

Fecha de Pedido:

Fecha de entrega:

Hora:
Prenda: Estilo: Muestra de Tela:
Modelo: Codigo:
Tallas Cantidad Color
XS
S
M
L
XL
XXL
Grafico: Cuello: Botones:
Pretina: Cantidad:
Tamario:
Bolsillo: Color:
Planchado:
Normal I:I Cuidado I:I
Mucho cuidado I:I

Figura 20. Formato interno de pedido de produccion.
Fuente: Elaboracion propia
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Formato N° 3: Formato de Control de Fallas

La empresa no contaba con un formato establecido para tomar nota de las
fallas al momento de confeccionar, es por esto que luego no se podia
aplicar algiin método correctivo ni llevar una adecuada retroalimentacion,
porgue no se tenian datos de estas fallas; es por esto que se presenta este
formato para llevar un mejor control de las mismas.
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Figura 21. Formato de Control de Fallas.
Fuente: Elaboracién propia
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Formato N°4: Formato de Control Interno de Pedidos Terminados

Este formato permite medir internamente los pedidos que se han terminado
a tiempo, también permite registrar aquellos pedidos que han sido
terminados a destiempo y la cantidad de dias de demora al realizar alguna
orden de produccion.

Firma del Responsable

Observaciones

Demora
(dias)

Fecha de
Entrega Real:

CONTROL INTERNO DE PEDIDOS TERMINADOS
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Figura 22. Formato de Control Interno de Pedidos Terminados
Fuente: Elaboracion propia
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Formato N°5: Formato de Productos Entregados

Este formato se realizo para llevar un control de los productos que son
entregados a los clientes en caso de posteriores reclamos.

RELACION DE PRODUCTOS ENTREGADOS

N° Orden de Produccion: Cliente:

Fecha de inicio Contractual: Fecha de Entrega:

Unidad de . Costo
Producto medida Cantidad Unitario Total

=2
o

O | IN|JOOJO || W[IN]|F

[y
o

[E
=

[ERN
N

[EEN
w

Total:

¢El Cliente recibio los productos conforme al pedido contractual?

sl 1] No[ ]

Si su respuestaes NO. Sustentar su Obsevacion:

Firma Cliente: Firma de la Empresa:

Figura 23. Formato de Productos Entregados
Fuente: Elaboracion propia
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3.4.1.2. MEJORA N°2: NIVELACION DE LAPRODUCCION ENPLANTA

Debido a que la se conoce la produccion anual de blusas de los ultimos 3
afios, se ha logrado conocer el pronostico de ventas del afio 2017 (Ver en
Anexo N°01).

Se muestra a continuacién la comparacion entre las ventas anuales, donde
se puede apreciar la creciente en cada afio siguiente.

Comparacion de las ventas 2014 - 2016

10000
9000
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7000
6000
5000
4000
3000

2000 \_/\ /\
1000

O O O N\ O QO ©) O % < < &
S &I S & & & &
& \s & Q OA O
& » 9
—)014 2015 2016

Figura 24. Comparacion de ventas afios 2014 -2016
Fuente: EMPERCON S.A.C. Elaboracion propia.

Con los datos recopilados acerca de los 3 Gltimos afios, se ha procedido a
realizar el pronéstico de ventas mensual para el afio 2017. (Ver Anexo

N°01).

A continuacion se aprecia las ventas de los Gltimos afios compradas con la
proyeccion del afio 2017.
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Figura 25. Comparacion de ventas afios 2014 -2016 con proyeccion 2017
Elaboracion propia.

En la figura 25, se puede apreciar que el pronostico de venta para el afio
2017 estd en acenso; es decir habra mayores clientes interesados en la
confeccidn de blusas, lo cual es clave para continuar desarrollando la
propuesta de mejora en estudio.

A. Diagrama OT y Diagrama Gantt

A continuacién se muestra en la Figura 26, el diagrama OT de la nivelacion
de la produccién en planta. Se hizo uso del diagrama OT para lograr
visualizar mejor las operaciones que realizara cada operaria, este nuevo
plan de mejora se ha realizado en 105 minutos, es decir 1 hora 45 min; esto
daria 20 blusas cada este tiempo. En el dia se podrian realizar hasta 4
turnos de lotes de 20 blusas, lo cual generaria 80 blusas al dia.

Seguido a esto se creyd conveniente realizar un Diagrama de Gantt que se
puede apreciar en la Figura 27, para tener de manera mas resumida los
tiempos de las operaciones y la cantidad de operarias necesarias para eso.

Siguiendo a la Figura 26 (Diagrama OT) y Figura 27 (Diagrama de Gantt)

se mostrara la explicacion y fundamentacion de la mejora de manera mas
detallada.

68



69



{souesadp g) uw g ww ¢ QOYNIOVWTVJOL
(souesadp g) uw g W ¢} 0QY13N0VdINS A 0OY1800)60
( ww gl OQVHINYTd A (OTIH 30 00vOVS) GVGrTvD 30 TO¥INO80
(souesadp g) uw g W ¢} S3NOL08 30 0QV93d A Vo 30 OOVTIVNSY L0
(souesadp g) uw G} W ¢y ¥LS¥E 30 001000 A ONN 30 NOINTES0
(souessdQ g) uiw g W ¢} VTIVL A V13N0IL3 VTTYIL - 07730 30 0QV934S0
(soueszd ¢) uiw g} W gy VONVIN A OHOZd YOTV4S3 30 NOINNE#0
(souesadQ z ) uiw oz ww ze VOWdS3 A Vi3HO3d 30 OQVINKV]ED
{ouesadQ | ) uiw gz ww ¢z VTTIEL A 071302 30 NOINN A OQVINEV|ZO
(souesadQ ¢ ) ww guwe VI31341IN3 NOD SVOV.1NOD SYZ3Id NOIDJZ034 10
& &% » -
uwgy ulw og uiw gg ulwog uiw go) S¥SNT8 0Z 30 NOIDVOINEYS 30 OALLONAOYE 0830084
NIW 0¢
— == SOINYYILO € NOD 0S300¥d 130 Osim.-q: = — aﬂﬁwﬂo O ROEI R L

Y1138S3 YENLOVANNYA 30 SYLNIIWVHEIH 30 OSN 13 IANVIG3IW OVS NODUIdIN3 VS3I¥JIW3 V1 N3 SINOIDD3INOD 30 V3NIT VNN 30 OAILONAOYd 0S300¥d 130 VHOr3W 30 V1S3Nd0oyd

-§Is3L

OAILONAO¥d 0S300¥d 7130 YINYEOONO¥D

70



FUNDAMENTACION DE LA MEJORA PROPUESTA

En la Figura 26, mostrada anteriormente, se puede apreciar el
Diagrama O-T de proceso de confeccién de blusas en la empresa
EMPERCON S.A.C., aqui se distinguen 3 operarias para esta
propuesta. Se ha tomado en cuenta que sean 3 personas las que realicen
esta forma de trabajo, puesto que segun la entrevista realizada al
gerente de la empresa (Ver Anexo N°03), se conoce que las operarias
tienen como forma de trabajo el agruparse de a 3 0 4 personas para
realizar cualquier lote de produccién; por lo tanto, se designé 3
personas y no 4 por ser el minimo nimero de personas para agruparse
a confeccionar las prendas en cuestion.

En este Diagrama OT se puede apreciar las actividades a realizar de
cada operaria, asi como también el tiempo en minutos de lo que
tardarian para realizar cada actividad.

Se observa que en los primeros 29 minutos la operaria 1 realiza la
actividad de armado y union de cuello y tirilla mientras que la operaria
2 y 3 realizan el armado de pechera y espalda en paralelo.

A partir de este momento en adelante se ha equilibrado la confeccién
de blusas dandole a las 3 operarias a realizar las mismas actividades,
por lo que a partir de ese tiempo las 3 operarias realizan en paralelo las

99 ¢

actividades de “union de espalda, pecho y manga”, “pegado de cuello,

tirilla, etiqueta y manga”, “union de pufio y cocido de basta”, y asi
sucesivamente hasta concluir con todo el proceso.

Se ha establecido este proceso de confeccion, luego de agrupar algunas
actividades, tomando en cuenta los tiempos para realizar cada
operacion y asi repartirlas entre las 3 operarias; es decir, trabajan en
paralelo y realizan las mismas actividades entre si. De esta manera es
mucho mas sencillo reducir equivocaciones por no saber qué actividad
realizar.

Con respecto al lote de produccion, se ha considerado tomar como lote
base el de 20 prendas (blusas), debido a que en la entrevista realizada
al gerente de la empresa (Ver Anexo N°03), se conoce que el minimo
namero de prendas que ellos confeccionan es un lote de 20 blusas.

Todo este proceso para confeccionar el lote minimo de blusas se tarda
en realizar 105 minutos, es decir 1 hora con 45 minutos, a partir de esto
se puede realizar hasta 2 lotes en el turno de 9 a 1pm y 2 lotes en el
turno de 4 a 8pm; los 2 turnos de lhora con 45 minutos cada uno
equivaldria a 3 horas y 30 minutos en total, teniendo como tiempo
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sobrante 30 minutos en el turno de 9 a 1pm que se tomarian para
acomodar y dejar limpio y ordenado sus estaciones de trabajo para el
siguiente turno. De la misma manera se realizaria para el turno de 4 a
8pm.

Es entonces de esta manera que se puede confeccionar los lotes de
blusas necesarios segun el pedido del cliente y las especificaciones
requeridas por el mismo.

En la Figura 27, se muestra el tiempo que se ha designado a cada
operaria segun la actividad a realizar en la que se encuentren dentro
del proceso de confeccién de blusas.

Diagrama de Flujo — Propuesta de mejora.

Se muestra a continuacion en la Figura 28, el Diagrama de Flujo de la
propuesta de mejora del proceso de Confeccion de una blusa, éste ha
sido modificado, integrando el proceso de confecciéon del sistema
actual con el proceso de planchado y almacenado de producto
terminado.

En este diagrama se ha agrupado ciertas actividades y operaciones que
antes se realizaban en diferentes estaciones de trabajo, teniéndose en
cuenta la similitud en sus actividades.

En el Proceso de trazado y corte no se ha dado ninguna modificacién

debido a que es un proceso que se realiza dias antes y esta a cargo
Unicamente del gerente de la empresa.
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Tela cortada [ Recepcion de piezas ]

Cuello y tirilla [ Armado y union de cuello y 1

tirilla
Y
Delanteros con pecheras Armado de pechera y
Partes traseras espalda

Mangas [ Unidn de espalda- pecho y mangas ]
Etiquetas y Union de Cuello-Tirilla,
Tallas Etiqueta y Talla

Pufios [ Unién de pufios y cosido de basta ]

|

N
Remallado de ojal y pegado
de botones

}

N
[ Control de Calidad (Sacado Hilos

Botones
J

de Hilos) y planchado

[ Doblado y empaquetado ]

\ 4

[ Almacenamiento de }

Producto Terminado

Figura 28. Diagrama de bloque del proceso de Confeccion de una blusa, con
la mejora propuesta
Elaboracion propia.
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C. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) — Propuesta de
mejora.

En la Figura 29 mostrada a continuacion, se aprecia el Diagrama de
Operaciones de la mejora propuesta, de manera detallada.

Cuellos

Recepcion de piezas
Pecheras
Union Armado y unién de
delanteros Cuello y tirilla

con pecheras

Armado de Pechera

Mangas y espalda

Union de Espalda-Pecho
Etiquetas y manga

Pegado de Cuello-Tirilla,
Pufios Etiqueta y Talla

Union de Pufio y Cosido
Botones de basta

Remallado de ojal y
pegado de botones

@d@«v@«'@@d@\ :

Control de Calidad (Sacado
de Hilos) y planchado

e Doblado y empaquetado

V Almacenamiento

Figura 29. Diagrama de Operaciones del proceso de Confeccion de blusas,
con la mejora propuesta
Elaboracion propia.

74



D. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) — Propuesta de mejora

En la Figura 30, mostrada a continuacion, se puede observar el
Cursograma analitico del proceso de confeccion de una blusa, en
donde se muestra las actividades a realizar, dadas en la propuesta de
mejora, incluyendo sus transportes.

CURSOGRAMA ANALITICO DE PROCESO

, . Resumen
Metodo : Propuesta de Mejora Actividad Simbolo Cantidad
Producto : Blusa Operaan O 8
Inspeccion D -
Lugar : Linea de Confecciones EMPERCON S.A.C. Operau;z Combinada D L
pera -
Fecha: 2017 Transporte
Almacenamiento v
Simbolo ; ; ;
° .y Tiempo | Distancia
N Descripcion
b o0 D V] 9 | m
1 |Recepcion de piezas — 8
2 |Armado y union de Cuello y tirilla f/ 75
3 |Armado de Pechera y espalda ? 62
4 Unién de Espalda-Pecho y manga f 48
5 |Pegado de Cuello-Tirilla, Etiqueta y Talla + 15
6 |Union de Pufio y Cosido de basta L\ 45
R
7 |Transporte a remalladora R 60 6
—
8 |Remallado de ojal y pegado de botones <~ 15
\
9 |Transporte a planchado T 60 6
Control de Calidad (Sacado de Hilos) y
10 75
planchado
11 |Doblado y empaquetado L\ 15
\
12 |Transporte a Almacenamiento N 60 6
13 | Almacenamiento e 5
Total 8 - 1 - 3|1 543 18

con la mejora de propuesta.

Elaboracion propia.

Figura 30. Cursograma analitico del proceso de Confeccion de una blusa

Este cursograma fue realizado para la confeccion de una blusa tipo
Kendra, el tiempo en el que incurren los desplazamientos han sido
colocados de manera general 60 segundos, lo cual es el mismo tiempo
de transporte ya sea por una blusa o por el lote de 20 blusas, es por esto

que varia el tiempo colocado al final de 543 segundos por blusa.
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Por consiguiente se muestra en la Figura 31, el Diagrama de analisis
de procesos, planteada con la propuesta de mejora.

Cuellos

Recepcion de piezas
Pecheras
Union Armado y unién de
delanteros Cuello y tirilla
con pecheras

Armado de Pechera

Mangas y espalda

Unidn de Espalda-Pecho
Etiquetas y manga

Pegado de Cuello-Tirilla,
Pufios Etiqueta y Talla

Unidn de Pufio y Cosido
Botones de basta

" @@@@@l :

Transporte a remalladora

J{_}

Remallado de ojal y
pegado de botones

@ Transporte a planchado

Control de Calidad (Sacado
de Hilos) y planchado

e Doblado y empaquetado

| 3 > Transporte a almacenamiento
v
\1/ Almacenamiento

Figura 31. Diagrama de Analisis del proceso de Confeccion de una blusa
con la mejora de propuesta.
Elaboracion propia.
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A continuacion en la Figura 32, se muestra el resumen DAP de las
actividades consideradas para la confeccion de una blusa tipo Kendra,
considerando la propuesta de mejora.

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (S)
Operacion 8 350
Inspeccion - -
Operacion Combinada 1 8
Espera - -
Transporte 3 180
Almacenamiento 1 S
Total 13 543

Figura 32. Resumen de Actividades DAP
Elaboracion propia.

En la Figura 32, se muestra la cantidad total de actividades realizadas
teniendo en cuenta la propuesta de mejora, dentro del cual se cuenta
con 8 operaciones, 1 operacion combinada, 3 transportes y 1
almacenamiento, resultando un total de 13 actividades. El tiempo total
para la realizacion de estas actividades es de 543 segundos por blusa.

Es importante aclarar la diferencia de tiempos de 543 segundos contra
los 360 segundos que se establece que demora una blusa en realizarse
(Ver Tabla 14), esto sucede debido a que los transportes tienen la
misma duracion ya sea por llevar una blusa o el total del lote de 20
blusas.

Es importante aclarar también que la diferencia de tiempo al comparar
el sistema actual con el de la propuesta de mejora, se considera tiempo
muerto, y tiempo que se ha optimizado para aumentar la productividad.

E. Diagrama de recorrido — Propuesta de mejora
En la Figura 32, se ha realizado el diagrama de recorrido de la propuesta

de mejora de productividad En esta se ha reubicado ciertas estaciones de
trabajo mediante el método de Guerchet.

Meétodo de Guerchet
Este método nos permite disponer de manera adecuada los elementos en
la planta, para ello es necesario analizar sus diferentes caracteristicas y
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conocer el nimero de maquinas a utilizar en la confeccion de prendas; lo
cual nos permitira determinar el rea que se necesitara para cada ambiente.
Es necesario determinar el nimero total de maquinaria y equipo
denominados elementos estaticos y también el numero total de operarios
denominados elementos moviles.

La Superficie Total se estimara con la sumatoria de tres superficies
parciales:

» Superficie Estatica (Ss)
* Superficie de Gravitacion (Sg)
» Superficie de Evolucion (Se)

La Superficie Estética (Ss) representa el area fisica que ocupa una maquina
0 equipo:
Ss=LxA

Donde: L = Largo
A = Ancho

La Superficie de Gravitacion (Sg) representa el area que necesita un
trabajador para el desempefio de su labor:

Sg = SsxN

Donde Ss = Superficie estatica
N = nimero de lados operables de la maquina.

La Superficie de Evolucion (Se) que determina el area de circulacion:

Se = k*x(Ss+Sg)

Donde k = coeficiente de evolucion

Calculo de k

"~ 2xh,

Donde hz: Altura promedio de los elementos moviles
ho. Altura promedio ponderada de los elementos estaticos.
Para los operarios se considera una altura promedio de 1,65 m?.
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La empresa actualmente cuenta con 8 maquinas:
- 6 maquinas Recta industrial
- 1 maquina remalladora
- 1 maquina de pegado de boton y ojal.

El célculo de cada valor se detalla en la siguiente tabla (Tabla 12), en el que
se puede apreciar que el area de costura debe contar con una superficie de
35, 47 m2 Debido a esta razon se ha optado por cambiarla de lugar y
trasladar esta area a donde se encontraba el area de trazo y corte para que
pueda haber una correcta distribucion de maquinas.
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Tabla 12. Célculo de &rea segin Método de Guerchet

CANTIDAD | LADOS | LARGO [ANCHO [ALTURA Ss Sg Se Stotal
=QUIPOS o Lo e e e | S Sk [

Mag. Recta Industrial 6 1 1,5 0,8 0,89 1,20 1,20 2,25 27,90

Mag. Remalladora 1 1 1,3 0,75 0,86 0,98 0,98 1,83 3,78

Mag. Pegado bot6n y

ojal 1 1 0,89 11 0,89 0,98 0,98 1,84 3,79
Area

Promedio H 0,88 Necesaria 35,47
(m2)

K= 1,65/(2*0,88)

K = | 0,94]

Teniendo en cuenta el area necesaria para el area de Costura, se ha realizado el cambio del area de Costura por el area de trazado y corte, el cual
se muestra a continuacion en el Diagrama de Recorrido de la propuesta de mejora (Figura 33).
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3.4.1.3. MEJORA N° 3: GUIA DE PROCESO DE CONFECCION

Para una mejor explicacion al momento de realizar la confeccion de las prendas,
se ha creido conveniente realizar una guia de proceso de confeccion adecuado de
una blusa, lo cual se imprimira en un banner y en forma ampliada se colocara
sobre una pared en un lugar visible para todas las operarias, para de esta manera
facilitar la comprension del nuevo proceso de confeccion planteado. Esta guia se
muestra a continuacion en la Figura 34.

ARMADO Y UNION
. DE CUELLO Y
TIRILLA

Figura 34. Guia de proceso de confeccion de blusa
Elaboracion propia.




3.4.1.4. MEJORA N° 4: PATRON DE MUESTRA PARA CORTADO

Esta mejora se plante6 para el momento en el que se presente el caso que
el gerente, no se encuentre dentro de la empresa para poder realizar el
cortado de las partes de la blusa; es por esto que se ha planteado un patron
de corte con las piezas de una blusa, el cual servira de guia al momento de
colocar los moldes sobre los pliegos de tela para continuar con el tizado y
el posterior cortado de las mismas. El patron en mencién se ha realizado
sobre un pliego de tela de 1,50m x 1,20m debido a que esta es la medida
promedio de los pliegos de tela, este patron se muestra a continuacion en
la Figura 35.

LEYENDA

DELANTERO IZQUIERDA

PECHERAS

DELANTERO DERECHA

CUELLO

PARTE TRASERA

PARTE TRASERA

MANGAS

SOICIORNORNGC)

TIRILLA

9 PUNOS

Figura 35. Patron de muestra para cortado de blusa.
Fuente. Elaboracion propia
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3.4.1.5. MEJORA N° 5: CAPACITACION ACERCA DEL NUEVO PLAN
DE CONFECCION Y TALLERES DE MOTIVACION

A continuacion se explicard brevemente lo referido acerca de
capacitaciones y taller de motivacion.

Capacitaciones

Se brindaran tres (03) capacitaciones al afio, en los meses de marzo, julio
y noviembre, en los cuales se tocaran los siguientes puntos:

- Materiales e insumos. Tipos.

- Guia de proceso de confeccion.

- Taller practico de confeccion de prendas en estudio, cortes, uniones,
remallados, entre otros.

- Taller practico de cortes de piezas necesarias para lotes de pedido.

- Charla sobre nuevos métodos de confeccion a nivel nacional e
internacional.

- Objetivos de los proximos meses.

Estas capacitaciones seran realizadas en 2 dias establecidos por gerencia,
de preferencia sadbados o domingos. Este tipo de capacitaciones se
realizaran con el fin de que todos los operarios tengan conocimiento del
proceso de confeccidn, lo cual elimina errores, minimiza desperdicios y
evita tiempos muertos por desconocimiento.

Motivacion

Para lograr una motivacion adecuada al momento de realizar las labores,
existen diferentes técnicas; es por esto que para aumentar la motivacién
del personal en la empresa EMPERCON S.A.C., utilizaremos dos (02)
técnicas las cuales hacen referencia a la recompensa extrinseca e
intrinseca. Las recompensas intrinsecas son la promocion, el sueldo, los
beneficios, extras, gratificaciones, entre otros y la extrinseca hace
referencia a los sentimientos de competencia, responsabilidad, crecimiento
personal, contribucion de algo, etc.

A. Técnica Motivacién-Recompensa extrinseca

Por un determinado nivel de produccion mensual, el personal ganador
obtendra un plus, el nivel de produccion de produccion, estara dado segun
los lineamientos que se consideren necesarios por el ing. de planta.

Que las gratificaciones que se entreguen estén dadas de acuerdo al tiempo
que los trabajadores llevan laborando en la empresa, el personal mas
antiguo recibira mas que el nuevo.
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B. Técnica Motivacion-Recompensa intrinseca

Este tipo de capacitaciones se les dara a todos los trabajadores de la
empresa, los temas son generales y necesarios para todos, estas charlas
ayudaran a la interrelacion entre compafieros de trabajo, aumentara la
comunicacion y la interaccion con el jefe. Los temas que se tocaran dentro
de esta técnica se titulan:

- Ser quien suefias ser.

- Trabajo en equipo.

- Los tres ingredientes de la productividad: motivacion, objetivos y
realizacion.

- Pilares de una empresa : Comunicacion

- Importancia del trabajador para la empresa.

- Taller de liderazgo.
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3.4.1.6. MEJORA N°6: IMPLEMENTACION DE 5S

Para la implementacion de las 5S’s se tomara en cuenta las siguientes fases:

Fase 1: Preliminar

Etapa 1: Compromiso de la gerencia.

Una vez que la gerencia decide dar apoyo al proyecto de implementacion,
se debe demostrar su compromiso e involucramiento ante los empleados
durante todas las fases, que se evidenciara mediante un acta de
compromiso. La gerencia debe tener en claro que su motivacion hacia sus
colaboradores es esencial para lograr un espiritu de cooperacién y trabajo
en equipo.

Etapa 2: Organizacion del comité 5S’s.

La conformacién del comité 5S’s estara a cargo de la gerencia de
EMPERCON S.A.C. quien liderara y seleccionara los miembros del dicho
comité que pueden ser los encargados del proyecto lean u otros
colaboradores segun lo considerado por el gerente.

Etapa 3: Planificacion de actividades.

La planificacion de actividades a realizar debe ser comunicada y
establecida por el comité 5S’s, para el desarrollo de esta etapa se presenta
un cronograma de trabajo, donde se describen las actividades, el periodo
de ejecucion

Los responsables del cumplimiento del cronograma de actividades seran
los miembros del comité 5S, la implementacion de este programa se
realizara en los diferentes ambientes que involucran la confeccion de
blusas en la empresa EMPERCON S.A.C.

Etapa 4: Lanzamiento oficial de 5S°s.

El lanzamiento oficial es la comunicacion del proyecto a todas las areas
involucradas, para lo cual se deberan realizar reuniones por areas y con
todo el personal de la empresa.

Las reuniones se realizaran en las instalaciones de EMPERCON S.A.C.,
en ellas se comunicaran los objetivos y beneficios de la implementacién
de las 5S’s. Se comunicaran las metas y expectativas que se tienen, ademas
se realizara la motivacion del personal mediante comunicacion de
concursos y reconocimientos, éstos Ultimos se realizardn mediante la
implementacién de un peridédico mural donde se publicaran los resultados
haciendo uso de fotografias con las mejoras alcanzadas. A partir de la
primera reunién oficial de lanzamiento, toda comunicacién acerca del
proyecto se colocara en el periédico mural.
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e FEtapa 5: Capacitacion del personal en 5S’s.

La capacitacion del personal se realizard en primera instancia a los
integrantes del comité 5S’s, para ello se contara con un especialista en el

tema.

Posteriormente los miembros del comité se encargaran de replicar los
conocimientos adquiridos al resto de operarias y trabajadores de la

empresa.

A continuacion se muestra la tabla (Tabla 13), en donde se sefialan las

capacitaciones que se realizaran, de manera detallada.

Tabla 13. Detalle de Capacitaciones

COMITE 5S Y TRABAJADORES

Lugar

Ambiente acondicionado para capacitaciones en la

empresa EMPERCON S.A.C.

Materiales

Proyector multimedia, Laptop, lapiceros, plumones,

pizarra acrilica.

Grupo 1

Comité 5S’s

Expositor

Especialista

Tema

Inicio Fin

Duracioén

Introduccién

(Qué son las 5S’s?

Objetivo de las 5S’s

Beneficios de las 5S’s

Descripcion

e 1S: Seiri

2S: Seiton

3S: Seiso

4S: Seiketsu

5S: Shitsuke

08:00 am 09:30 am

1.5 horas

COMITE 58

¢Como administrar
programa 5S's?

un

¢ Sensibilizacion
difusién

y

¢ Auditorias internas

e Acciones
correctivas

¢ Retroalimentacion

* Metodologia
Implementacion

de

09:30 am 11:00 am

1.5 horas
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TRABAJADORES

Metodologia de
implementacion

e 1S: Seiri

3S: Seiso

4S: Seiketsu

5S: Shitsuke

2S: Seiton 08:00 am 09:00 am 1 hora (3er Dia)

Elaboracion Propia.

Fase 2: Ejecucion

Antes de iniciar la fase de ejecucidn, el comité debera realizar una primera
auditoria a fin de realizar el registro fotografico del estado inicial de las zonas
donde se realizaré la implementacion de las 5S’s.

Etapa 1: Implementacion del Seiri (Eliminar).

Separar los articulos innecesarios de los necesarios.

Dejar solo los articulos necesarios en el lugar de trabajo.
Eliminar los elementos no necesarios.

Verificar periodicamente que no haya elementos no necesarios.

Etapa 2: Implementacion Seiton (Ordenar).

Identificar los articulos necesarios.
Marcar las areas en el suelo para elementos y actividades.
Poner todos los articulos en su lugar definido.
Verificar que haya “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

Etapa 3: Implementacion Seiso (Limpieza e inspeccion).

Realizar la primera gran limpieza.

Limpiar cuando se ensucia.

Limpiar periodicamente.

Verificar sistematicamente la limpieza de los puestos de trabajo.

Etapa 4: Implementacion Seiketsu (Estandarizar).

Definir métodos de orden y limpieza.

Aplicar el método general en todos los puestos de trabajo.

Desarrollar un estandar especifico por puesto de trabajo.

Verificar que exista un estandar actualizado en cada puesto de trabajo.

88



* Etapa 5: Implementacién Shitsuke (Disciplina).

Hacer el orden y la limpieza con los trabajadores de cada puesto.
Formar a los operarios de cada puesto para que hagan orden y limpieza.
Actualizar la formacion de los operarios cuando hay cambios.

Crear un sistema de auditoria permanente de planta visual y 5s

Fase 3: Seguimiento y mejora
* Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento.

El seguimiento consiste en la determinacion del avance de
implementacion y el progreso logrado mediante la aplicacion de las 5°S.
El comité se encargara de establecer la periodicidad y los responsables de
dicho seguimiento.

» Etapa 2: Realizacion de las evaluaciones.

Esta etapa consiste en el seguimiento propiamente dicho, donde se realizan
auditorias periddicas sobre el estado de avance de la implementacion del
programa. Durante cada evaluacion se realizara el registro fotografico y se
utilizard un checklist que servird como guia para las inspecciones.

* Etapa 3: Revisidn de evaluaciones y difusion de resultados.

Tras cada evaluacién o auditoria se realizara la revision y publicacion de
los resultados en el periédico mural. Dicha actividad estard a cargo del
comité que resaltard y reconocerd publicamente los mejores resultados
para la motivacién de los colaboradores.

* Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora.
Tras las evaluaciones se iran identificando mejoras y generando nuevos
planes que permitan la continuidad del programa de tal forma que forme

parte de la cultura de la empresa, que se vuelva una caracteristica inherente
de cada trabajador de EMPERCON S.A.C
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3.4.2 Nuevos Indicadores de Produccion y Productividad
e Produccion:
Con la propuesta de mejora en el sistema de confeccion de blusas, el lote de 20
blusas tardaria en realizarse 1 hora con 30 minutos redondeando; por lo que en
cada jornada laboral podrian realizarse 4 lotes de 20 blusas como minimo.
e Productividad:

La productividad de mano de obra seria la mostrada a continuacion:

Unidades producidas
Horas hombre trabajadas (H-H)

Productividad de mano de obra=

80 blusas

Productividad de mano de obra=——
3 operarios

Productividad de mano de obra = 26 blusas/operario
e Tiempo de Ciclo:

El tiempo de ciclo de la propuesta de mejora sera el siguiente:

Tiempo de trabajo disponible por turno

Takt time =
demanda diaria

28800 segundos

T ] =
akt time 80 unidades

) segundos
Takt time = 360 ————
unidad

e Utilizacién:

La utilizacién de la empresa es la mostrada a continuacion:

Produccion real 1920 unidades al mes

Utilizacion= = 0,96

Capacidad disefiada ~ 2000 unidades al mes
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3.4.3. Cuadro Comparativo de Indicadores

En la tabla mostrada a continuacién (Tabla 14), se ha comparado los indicadores que
se tienen en la actualidad con los indicadores que se lograrian con la propuesta de
mejora planteada en el presente trabajo.

Tabla 14: Comparacion de indicadores actuales y de la propuesta de mejora

PROPUESTA DE
ACTUAL MEJORA

Produccion
(Unidades producidas / 1344 1920
mes)
Productividad
(Unidades producidas / 18 26
operario)
Tiempo de Ciclo
(Segundos/prenda) 1549 360
Utilizacion

0, 0
(Porcentaje) o7% 96%

Elaboracion Propia.

En la Tabla 14 mostrada anteriormente, se puede comparar los indicadores
actuales con los de la propuesta de mejora y se puede apreciar que se
aumentaria de producir 1344 unidades al mes a producir 1920 unidades al mes,
lo cual estaria superando la produccion esperada e incluso llega a estar muy
cerca de la capacidad disefiada de la empresa. Este aumento de produccién
lograria cubrir algunos meses de produccion para la cantidad de ventas
proyectadas para el afio 2017 (Ver Anexo N° 01).

En los llamados “meses de campana”, como son Enero-Feberero-Marzo, Mayo
por el dia de la madre, Noviembre por fiestas navidefias entre otros, se podria
optar por trabajar 2 horas extras cada dia y realizar contrato de personal de
manera parcial, solo por camparias.

También se puede apreciar la productividad de mano de obra, que pasaria de

realizar 18 unidades por operario al dia, a realizar 26 blusas por operario en
cada jornada de trabajo diaria.
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Del mismo modo con el tiempo de ciclo, el cual disminuye de 1549 segundos
(25,8 minutos) por prenda hasta 360 segundos (6 minutos) por prenda; esto se
ve reflejado en el aumento de confeccidn de blusas mensualmente.

Asimismo, el porcentaje de utilizacion de la empresa de confecciones
EMPERCON S.A.C., aumentaria de un 67% de utilizacion que se tiene
actualmente, frente a un 96% de utilizacion de la empresa que se lograria con
la propuesta de mejora.

3.5. ANALISIS COSTO BENEFICIO

3.5.1. Identificacién de los beneficios

Con la mejora de propuesta se busca tener los beneficios mencionados a
continuacion:

Beneficios Econdmicos:

- Aumento de productividad de la linea de confecciones en estudio.
- Reduccion de distancias recorridas.

- Reduccion de tiempos muertos y despilfarros.

- Estandarizacién de procesos.

- Aumento de la produccion mensual de blusas.

Beneficios al Personal
- Personal capacitado.

- Personal motivado para realizar sus funciones diarias.
- Personal més organizado.

3.5.2. Cuantificacion de la inversion para la mejora

En la tabla mostrada a continuacion (Tabla 15), se puede apreciar el detalle del costo
de la mejora.
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Tabla 15: Costo de inversion en la mejora

Costo Unitario Cantidad Costo Total
Compra de
pizarra acrilica. S/. 150,00 2 S/. 300,00
Capacitacion al
personal de la S/.500,00 9 S/. 4500,00
empresa.
Modificaciones
en taller S/. 5500,00 1 S/. 5500,00
Afiche de proceso
de confeccion S/.190,00 1 S/. 190,00
adecuado
Bonos a operarias S./ 200,00 6 S/.1200,00
Afiche con
correcta posicion S/. 190,00 1 S/. 190,00
de moldes para
cortado.
Laptop
actualizada 5/.2900,00 1 S$/.2900,00

Total S/. 14780,00

En la tabla mostrada anteriormente, se ha colocado el costo de la inversion de la
mejora, ésta incluye todos los gastos que se realizaran para implementar la propuesta
de mejora dentro de la empresa EMPERCON S.A.C.; se estd asumiendo una
capacitacion para todo el personal de la empresa; es decir, las 6 operarias y personal
administrativo o duefios de la empresa, para que tengan conocimiento de todo lo que
abarca la propuesta de mejora. Se estd asumiendo también el costo de banners que
indiguen el proceso adecuado de confeccidn asi como también la posicion de los
moldes de manera que se optimice en lo maximo posible la tela; esto ayudara a que
las operarias realicen sus labores de manera més eficiente y organizada.

3.5.3. Cuantificacion de los beneficios

Para cuantificar los beneficios a obtener, es necesario conocer los siguientes datos:

- Precio de Venta (sin incluir IGV): S/. 23,79
- Costo de confeccion de blusa: S/. 15,86
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Tabla 16: Cuantificacion de la mejora en Unidades

Producto Produccién Actual Produccion Mejora
(Unidades/mes) Mejorada (Unidades/mes)
(Unidades/mes)
Blusas 1344 1920 576

Elaboracion Propia.

Tabla 17: Cuantificacion de la mejora en Soles

Producto Produccion Actual Produccion Mejora
(Unidades/mes) Mejorada (Unidades/mes)
(Unidades/mes)
Blusas 31973,76 45676,8 13703,04

Elaboracion Propia.

Tabla 18: Beneficio total de la mejora

Producto Ingreso Gasto Ganancia Ganancia
mensual (S/.) | mensual (S/.) | Mensual (S/.) | Anual (S/.)
Blusas 13703,04 9135,36 4567,68 54812,16

Elaboracion Propia.

Tabla 19: Relacion Costo - Beneficio

Concepto Total
Costos Totales S/. 14780,00
Beneficios Totales S/. 54812,16
Costo / Beneficio S/. 3,71

Como la relacion costo — beneficio es mayor a 1, se afirma que el proyecto es
rentable. Esto se interpretaria que por cada sol invertido en la empresa se obtendria
un beneficio de 2,71 nuevos soles.
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3.5 PLANES DE ACCION PARA LA MEJORA

En la presente tabla se observa las actividades de mejora, en el orden adecuado para lograr los resultados esperados para la empresa.

Tabla 20: Plan de Actividades para implementar la mejora propuesta

ACTIVIDAD RESPONSABLE TIEMPO RECURSOS FINANCIAMIENTO
L. Analizar el costo- Capital humano, recursos
beneficio del plan de Gerente General 1 Semana P fi . Autofinanciado
' inancieros
mejora.
2. Modificar Gerente General 3 Semanas Capital humapo, recursos Autofinanciado
estructuralmente el taller. financieros
3. Re_d|str|bu|r areas de Gerente General 1 Semana Capital *.‘“maf‘o’ recursos Autofinanciado
trabajo. financieros
4. Comunicar y dar a
conocer la decision de Capital humano, recursos
implementar nuevas Gerente General 1 Dia piat ! . Autofinanciado
L . financieros
técnicas para la mejora de
la produccion.
5. Capacitacion al personal. |  Gerente General 1 Semana Capital humano, recursos Autofinanciado

financieros

95



6. Puesta en marcha de plan

Capital humano, recursos

de resultados.

financieros

. Gerente General 8 Semanas : ) Autofinanciado
de mejora. financieros
.7' Puesta en Wamha de Gerente General 1 Semana Capital *.‘“maf‘of recursos Autofinanciado
implementacion 5S. financieros
8. Capacitacion y Charla Gerente General 3 -5 dias Capital humapo, recursos Autofinanciado
sobre 5S. financieros
9. Ajustes y mejoras Gerente General 1 Semana Capital fhumapo, recursos Autofinanciado
inancieros
10. Analisis y evaluacion Gerente General 1 Semana Capital humano, recursos Autofinanciado

Fuente: Elaboracién Propia

96



IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

e En base al anlisis realizado de la situacion actual de la empresa EMPERCON
S.A.C., se muestran los principales problemas que se tienen, tales como
demoras, baja productividad, excesivo tiempo para confeccionar las prendas,
desconocimiento del proceso adecuado y de las tareas a seguir por las
operarias. Esto se refleja en la baja productividad de la empresa, utilizandose
solo el 67% de la misma.

e Se realizo un plan de mejora de productividad del tipo de blusa en estudio, en
donde se utiliz6 a 3 operarias para trabajar en conjunto; con ellas se nivel6 la
produccion de blusas, identificando y agrupando algunas actividades para asi
reducir los transportes y movimientos innecesarios, lo cual se vio reflejado en
un aumento de la produccion, logrando pasar de producir de 1344 unidades al
mes a confeccionar 1920 unidades al mes con la propuesta de mejora. También
se lograria aumentar la productividad de mano de obra de 18 unidades a
confeccionar con la propuesta de mejora una cantidad de 26 unidades. El
tiempo de ciclo para confeccionar una blusa pasaria de ser realizada en 1549
segundos a realizarse en 360 segundos. Por ltimo la utilizacién de la empresa
pasaria de un 67% a un 96% de utilizacion de la misma.

e Para llevar a cabo esta mejora se planted realizar capacitaciones al personal de
la empresa, en donde se les explicaria la secuencia adecuada al momento del
armado de blusas. También se hizo uso de un diagrama de Gantt para establecer
las operaciones que haria cada operaria. Se us6 ademas la herramienta 5S, para
evitar despilfarros de tiempo, ordenar espacios, entre otros. Se realizé un nuevo
diagrama de recorrido al momento de replantear la ubicacion de cada estacion
de trabajo, todo esto teniendo en cuenta el area necesaria segun Método de
Guerchet, se traslado el &rea de costura a donde estaba ubicado el area de trazo
y corte puesto que se necesitaba un area de 35,47 metros para el area de costura.

e Se realiz6 también un diagrama OT para facilitar la visualizacion de los
tiempos al momento de la nivelacién de la produccidn; se utilizaron 3 operarias
para la propuesta de mejora por ser el nimero minimo al momento de agruparse
a realizar un lote de produccion. Se establecieron las actividades a realizar de
manera paralela para que sea mas sencillo de trabajar. Se establecié un lote de
20 blusas por ser la minima cantidad para hacer un pedido.

e Se realiz6 algunos formatos que le hacian falta a la empresa para una mejor
atencion a los clientes al momento de hacer el contrato. También se creyo
conveniente realizar un patron de corte de la blusa por si fuera necesario que
alguna operaria realice esta tarea en algin momento. También se hizo una guia
de confeccion de la blusa de manera sencilla, que podria ser impresa y colocada
en un banner en un lugar de facil visidn para las operarias.

e Por Gltimo se realiz6 un analisis costo-beneficio, que refleja que esta propuesta
de mejora seria altamente beneficiosa para la empresa, puesto que brindaria un
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costo-beneficio de S/.3,71; esto se interpretaria que por cada sol invertido en
la empresa se obtendria un beneficio de 2,71 nuevos soles.

4.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda para los estudios posteriores a este, tener en cuenta que es muy
importante registrar y documentar cada uno de los pasos al momento de la
implementacion del plan de mejora, para realizar una retroalimentacion al personal
del proyecto y a las cabezas o gerentes de la empresa, ademas de advertir cualquier
deviacion presentada al momento de la implementacion del plan en mencion.

Se recomienda también tener en cuenta el posicionamiento de la empresa en el
mercado segun el momento en que se realicen las futuras investigaciones, y enfocarse
en la demanda proyectada para los afios en que se piense establecer las nuevas
mejoras, recordando que si no se encuentra una demanda proyectada en ascenso,
cualquier estudio o mejora posterior que quiera realizarse estaria de mas.
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VI. ANEXOS

ANEXO N°01: Célculo para pronosticar la demanda de blusas para el afio 2017

Para pronosticar la demanda de blusas se usé el método de los indicadores de
estaciones, puesto que la similitud y tendencia se refleja en los tres afios.

2014 2015 2016
ENERO 1543 1753 2015
FEBRERO 1538 1748 2009
MARZO 1024 1164 1338
ABRIL 1034 1175 1351
MAYO 2071 2353 2705
JUNIO 1010 1148 1320
JULIO 1022 1161 1335
AGOSTO 1074 1221 1403
SEPTIEMBRE 1061 1206 1386
OCTUBRE 1032 1173 1348
NOVIEMBRE 2576 2927 3364
DICIEMBRE 1544 1754 2016

Fuente: EMPERCON S.A.C.

Elaboracion propia.

Después de esto hallamos el promedio de ventas de cada afio, para los tres afos.

Tabla 22: Promedio de ventas mensuales de los ultimos 3 afos en unidades

2014 2015

2016

PROMEDIO

1377,42| 1565,25

1799,17

Elaboracion propia.

Tabla 21: Ventas mensuales y anuales de blusas en los Gltimos 3 afios en unidades

Posterior a esto, dividimos las ventas mensuales de cada afio, entre su promedio anual
respectivamente, para hallar los indices estacionales de cada mes, y calculamos el
promedio de indices estacionales.
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Tabla 23: Promedio de indices estacionales

PROMEDIO
ENERO 1,12
FEBRERO 1,12
MARZO 0,74
ABRIL 0,75
MAYO 1,50
JUNIO 0,73
JULIO 0,74
AGOSTO 0,78
SEPTIEMBRE 0,77
OCTUBRE 0,75
NOVIEMBRE 1,87
DICIEMBRE 1,12

Elaboracion propia.

La suma de los indices estacionales debe ser igual a 12, pues son 12 los meses con los
que estamos trabajando.

Se calcula las ventas proyectadas mensuales para el afio 2017, para ello se utilizara la
regresion lineal tomando como datos las ventas mensuales de los afios 2014-2016 de lo
cual se obtiene:

VENTAS ANUALES
25000.00
20000.00 /
15000.00
y = 2530.5x + 13906
10000.00 R?=0.996
5000.00
0.00
05 15 25 35

Figura 36. Tendencia de las ventas de los afios 2014 — 2016
Fuente: EMPERCON S.A.C.
Elaboracion propia.
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Este grafico nos muestra una tendencia positiva, con lo cual se puede determinar la
férmula de regresion lineal, la cual esta dada por:

Y =2530,5 X + 13906

Con un valor de R? de 0,996, nos permite observar que las variables tienen una relacion

directa.

Con esta formula se puede calcular las ventas proyectadas para el afio 2017, este afio

seria el periodo 4, y entonces se calcula:

Y =(2530,5 *4) + 13906 = 24028 blusas

Para calcular el prondstico de cada mes, es necesario sacar el promedio mensual, y
multiplicarlo por su indice estacional.

Tabla 24: Calculo de las ventas proyectadas para el afio 2017

- INDICE VENTAS
ANO MES VENTAS | ESTACIONAL |PROYECTADAS
ENERO 2002,33 112 2242.70
FEBRERO | 200233 1,12 2235.92
MARZO 2002,33 0,74 1488,90
ABRIL 2002,33 0.75 1503,26
MAYO 2002,33 1,50 3010,37
17 JUNIO 2002,33 0.73 1468,62
JULIO 2002,33 0,74 148554
AGOSTO 2002,33 0.78 1561,55
SEPTIEMBRE|  2002,33 0.77 1542,55
OCTUBRE | 200233 0,75 1500,33
NOVIEMBRE | 2002,33 187 3744,30
DICIEMBRE | 200233 1,12 2243.98

Elaboracion propia.

Redondeamos las unidades de las ventas proyectadas para el afio 2017 y tendriamos una

data mostrada a continuacion:
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Tabla 25: Pronostico mensual para el afio 2017

2017
ENERO 2243
FEBRERO 2236
MARZO 1489
ABRIL 1503
MAYO 3010
JUNIO 1469
JULIO 1486
AGOSTO 1562
SEPTIEMBRE 1543
OCTUBRE 1500
NOVIEMBRE 3744
DICIEMBRE 2244

Elaboracion propia.

ANEXO N°02: Anélisis de tiempos

Debido a que las operaciones se realizan en intervalos de tiempos se debe hacer el uso del
método continuo, tomando el tiempo para la elaboracion de varias unidades por estacion
de trabajo y dividiendo este tiempo dentro del nimero de observaciones; de esta forma se
obtiene el tiempo promedio por unidad, tomando en cuenta que por cada linea se fabrican
15552 blusas al afio.

El nimero de observaciones se establece por medio de la tabla de Westinghouse. Esta
tabla ofrece el nimero de observaciones necesarias en funcion de la duracion del ciclo y
del nimero de piezas que se producen anualmente. Para este caso se recomienda la tabla
Westinghouse, debido a que esta solo es aplicable a operaciones muy repetitivas, como
el caso de las operaciones del proceso de elaboracion de ropa.

Para el analisis de tiempos aplicando este método se puede verificar que se necesitaron 9
muestras, las cuales fueron realizadas de forma cronometrada en un turno de 8 horas en
el mes de abril del 2016, éstas se detallan mas adelante.
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Tabla 26: Tabla de Westinghouse

Cuando el tiempo Numero minimo de ciclos a estudiar
por pieza o ciclo | Actividad mas de
= 10,000 por aiio 1,000 a 10,000 Menos de 1,000
1.000 horas 5 3 2
0.800 horas 6 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 6
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
Menohs o(ri:s0.00Z 140 80 50

Fuente: Gonzalez (2010)

En este caso, la empresa tiene un tiempo promedio de confeccion por blusa de 25,8
min (1549 sgdos), lo cual es igual a 0,43 horas con una fabricacion de 15 552 unidades

al ano.

Segun la tabla de Westinghouse, el valor 0,43 horas que se refiere al tiempo de
confeccion indicado anteriormente, se encontraria entre la fila de 0,300 horas a 0,500
horas de la columna “Tiempo por pieza o ciclo” y debido a que la empresa realiza una
produccion de 15 552 unidades o piezas por afio de este producto; este se ubicaria en
la columna de “mas de 10 000 por afo. Al realizar la interseccion de estos dos datos
se aprecia por lo tanto que se deberia tomar el tiempo para la confeccién de entre 8 a

10 blusas.
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Tabla 27: Toma de tiempos cronometrados (s/unid.) para la confeccion de blusas

Muestras de tiempo (segundos) observadas en el periodo Abril 2016 de la
N° Actividad confeccion de blusa Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 |Recepcion de piezas 302 | 305 | 300 296 297 306 302 301 295 300,44
2 | Marcado y armado de espalda 78 80 81 77 72 74 78 79 77 77,33
3 | Transporte a remalladora 75 50 40 65 63 60 58 62 63 59,56
4 | Remallado y sobrecostura trasera 56 52 59 57 55 54 53 58 54 55,33
5 | Transporte a maquina de coser 65 63 55 50 49 60 62 66 66 59,56
6 | Union de delanteros 115 120 123 117 111 114 111 110 109 114,44
7 | Transporte a remalladora 70 55 43 62 61 62 62 59 64 59,78
8 |Remallado de delanteros 30 43 36 35 33 40 41 34 32 36,00
9 | Transporte a maquina de coser 66 62 55 51 52 65 63 61 62 59,67
10 | Unién de mangas 102 | 103 | 101 100 104 99 98 100 103 101,11
11 | Transporte a remalladora 62 63 65 57 59 61 58 60 58 60,33
12 | Remallado de mangas 7 8 10 9 12 8 9 11 13 9,67
13 | Transporte a maquina de coser 61 66 64 55 58 59 61 58 60 60,22
14 | Corte de pecheras 44 46 42 47 48 43 44 42 46 44,67
15 | Marcado y cosido de cuello 75 73 72 68 66 71 70 69 68 70,22
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16 | Colocado de etiquetas 17 22 18 23 16 20 23 19 21 19,89
17 | Unidn de pufios 89 90 93 88 94 89 95 94 93 91,67
18 | Transporte a remalladora 58 62 63 59 57 60 61 62 61 60,33
19 | Remallado de pufios 33 33 32 33 29 34 32 35 30 32,33
20 | Remallado de basta 42 39 44 40 40 46 45 39 42 41,89
21 | Inspeccion visual 10 14 13 11 16 18 12 19 20 14,78
22 | Almacenamiento 115 118 125 126 117 122 121 120 118 120,22

Elaboracion Propia.
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ANEXO N°03: Entrevista al Gerente de EMPERCON S.A.C.

Entrevistado: Freddy Romero Pérez / Percy Romero Perez
Entrevistadora: Ana Lucia Tavara Chupillén

Fecha: Viernes 28 de Octubre de 2016.

Hora: 10.30 am

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

¢ Qué productos son los mas vendidos dentro de la empresa?

La empresa confecciona blusas, pantalones, chalecos, faldas de vestir entre otros,
pero la mayoria de pedidos son de blusas, ademas que la utilidad de esta prenda
también es mayor ya que el precio de confeccidn es barato comparado con el de
otras prendas y se vende mas rapido.

¢ Qué problemas se observan en la empresa?

El principal problema dentro de la empresa es la demora al confeccionar los
pedidos, muchas veces no se entregan en el plazo establecido y lo que yo he
podido notar es que se distraen, realizan actividades diferentes a las de la
confeccion de prendas como conversar, ordenar otras cosas, como el espacio es
pequefio no tienen facilidad para desplazarse, etc. Mientras que algunas esperan
que se terminen de confeccionar algunas partes de la prenda a ensamblar, otras
estan conversando entre ellas o ayudandose entre si a confeccionar prendas que
otras no conocen mucho o cometen algun error. Entonces todo eso hace que se
demoren con los pedidos.

¢Como se realiza un pedido de confeccion de blusas y cuéles son las
condiciones que exige?

El pedido de blusas a confeccionar se realiza de manera directa con la empresa, el
comprador o la empresa que necesita nuestros productos viene a la oficina, o
algunos clientes que ya conocen lo que hacemos nos llaman por teléfono y nos
hacen el pedido indicandonos la cantidad, el color, las tallas, etc. Lo minimo que
exigimos para poder confeccionar las blusas son 20 prendas, y segun las
especificaciones dadas por el cliente le damos una fecha para recojo. El recojo de
las prendas listas se realiza de manera presencial en nuestra oficina.

¢Como es su forma de trabajo al confeccionar las prendas?

Hay una encargada del lote a confeccionar, con ella me pongo de acuerdo y le doy
las especificaciones como cantidad, color, tallas y tiempo en el que se debe
realizar el pedido. Es la encargada quien agrupa a las operarias segun la
experiencia y la cantidad de prendas a confeccionar, generalmente se agrupan de
a 3 0 4 operarias por lote de trabajo.

¢ Como se contrata al personal que confecciona las prendas?

Se contrata a la operaria por conocidos, ya sea operarias que laboran actualmente
y tienen alguna persona conocida que sabe de costura, se le llama y se le cita para
que entre a trabajar inmediatamente sin ningun tipo de filtro para saber el nivel de
conocimiento de costura que posee.
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¢Cual es el horario de trabajo del personal? ;Qué normas se tienen?

El personal labora 8 horas al dia, en horario de trabajo de 9-1pm y de 4-8pm. Las
normas que se tienen son la puntualidad en el trabajo y que deben dejar todo
ordenado y limpio al momento de acabar su jornada de trabajo.

¢El personal cuenta con capacitaciones constantes?

Actualmente no se cuenta con un plan de capacitaciones anuales para las
trabajadoras, generalmente se les da las subpartes a confeccionar segun lo que
conocen por experiencia.

¢El cliente se encuentra satisfecho con el producto entregado?

Los clientes si estan conformes con los pedidos de blusa que se le entregan, a
veces un poco pueden incomodarse porque les decimos para que lo vengan a
recoger en un dia y a una hora determinada y no se logra terminar a esa hora,
entonces yo ya viendo cdmo van avanzando y cuanto les falta confeccionar a las
operarias, tengo que llamar al cliente a veces un dia antes y decirle que no va a
estar para el dia siguiente y eso a veces puede generar un poco de molestia en
algunos clientes.

¢ Cuentan con un registro de los pedidos que se han entregado a destiempo?
No, no llevamos un registro escrito de los pedidos que no se entregan a tiempo.
Si se da el caso que necesito esa informacidon para algo, yo intento acordarme qué
fecha fue y lo que necesite. De algunos pedidos si lo he apuntado por algun lado
en la misma hoja de contrato que se hace, pero generalmente no llevo un registro
de esto.

¢Por qué no se tiene registro de estos datos?

Tal vez por falta de conocimiento, no creiamos necesario esos datos, a veces por
falta de tiempo, al momento de la entrega de un pedido tenemos otros pedidos que
estan siendo confeccionados al mismo momentos entonces quiza por descuido y
falta de organizacion de nuestra parte , no hemos acostumbrado a las operarias a
que registren todo.

¢Tiene ud. en mente el expandir su negocio, ya sea abriendo otro taller o
trasladandose a un lugar donde pueda contratar méas personal y adquirir
magquinarias o equipos?

Si me gustaria buscar otro local donde pueda agrandar mi taller, el afio pasado
estuve informandome sobre locales, porque ha habido meses en donde tenemos
mas pedidos pero las operarias no se abastecen y viendo que no voy a poder
terminarlos entonces tengo que quizé confeccionarles un lote mas pequefio al que
ellos piden, o citarlos para el otro mes, o a veces rechazarlos.
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ANEXO N° 04: Fotos actuales de la empresa EMPERCON S.A.C.

Figufa 38. Area de tendido, trazado y corte.
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