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INTRODUCCION

La basqueda de rentabilidad en las empresas estd impulsando la implantacién de la
metodologia Lean Manufacturing, basada en el sistema japonés del fabricante
automovilistico Toyota, y cuyos principios basicos se estan convirtiendo en un estandar
de procedimientos operativos en muchas empresas debido a los beneficios que aporta.
Esta investigacion estd enfocada especificamente a la implementacion de un sistema de
produccidn esbelta, asi como procedimientos que lleven a una mejor organizacién de los
lay outs de manera que los cambios de productos sean mas eficientes reduciendo asi el
tiempo innecesario. Aplicandolo a la empresa Blue Country Jeans, con la finalidad de
lograr la satisfaccion del cliente con intervalos de entrega méas cortos, también a
reduccién del inventario de productos en proceso por el mal manejo de las piezas para
reparacion. Finalmente plantearemos propuestas de mejora de acuerdo al analisis
realizado, estimando los resultados que se obtendrian si la empresa opta por la
implementacién de las herramientas Lean Manufacturing. Las empresas manufactureras
textiles han sido en los dltimos anos uno de los temas mas debatidos en las Gltimas
décadas En 1995 se logra el consenso para que estas industrias sean incluidas en la
organizacion nacional del comercio (CNO) con el fin de implementar un proceso que
fuese reduciendo gradualmente las desviaciones cuantitativas hasta ese momento
generadas por esa clase de industrias, Las cuales en principio se pautaron para ser
determinadas a elegibles a principios del 2005. Pero el futuro de los importadores y

productores del sector textil hasta ese momento eran inciertos.

Ya que se habian omitido las actividades de esta clase de industrias en la region
genero cierta preocupacion para los empresarios de este sector .El continente asiatico,
especificamente indonesia y china fueron los mayores beneficiados en todo el proceso, el
éxito de este gremio en Latinoamérica dependerd de la rapidez en la respuesta de la
gestion, Jenkis y Condo en su escrito titulado el “Sector textil latinoamericano 2004”
afirman la gran importancia del sector textil para toda américa latina , también explica
que el sector esta vulnerable a los cambios que se aproximan y pueden ser determinantes

para el desarrollo y el afianzamiento de ventajas competitivas a mediano plazo. Este



estudio comprende el analisis a 8 paises que representaron el 90% de las exportaciones de
tela a los estados unidos, paises tales como Costa Rica, México, Honduras, Guatemala,
El Salvador, Nicaragua, Colombia y Republica Dominicana. A principio de la década de
los 90’s segun el periodico El Caribe 18/06/2013 explica que las industrias textiles se
constituyeron como la mayor fuente de empleos directos en la Republica Dominicana, a
través de las Pymes y zonas francas el pais alcanzo la tercera posicion en crecimiento
mundial de este tipo de empresas. Sin embargo pese a la rapidez con que avanzan los
métodos de produccién y la automatizacion estos tipos de empresas se han visto afectadas
por la falta de aplicaciones de nuevas técnicas de produccién lo cual reduce las
expectativas de rendimiento de cara a las nuevas exigencias del mercado de hoy. Segun el
diario libre 15/03/2011 Las empresas manufactureras textiles en la Republica
Dominicana insisten con la utilizacién de métodos convencionales antiguos como son la
produccién por lotes los cuales permitian tener un mejor conteo de las unidades
producidas, sin embargo al pasar del tiempo las reglas del juego han cambiado
drasticamente, puesto que mercado cambiante y dindmico necesita que el método de
produccion sea flexible en cuanto a tiempos de entrega, reduccion de unidades no
conformes y cantidad adecuada para reducir el exceso de inventario.

2011/03/15 (Articulo Participacion empresas textiles Rep. Dom.) Diario Libre

La empresa Blue Country Jeans SRL. es la empresa mas prestigiosa en la
confeccidn de prendas de vestir en tela Denim de la Republica Dominicana, actualmente
opera con el sistema tradicional de produccién por lotes, este sistema consiste en una
planificacion de produccion mediante una hoja de control de lotes de fabricaciones la
cual sefiala la cantidad de piezas por talla, color y estilo que se producira en un tiempo
indefinido, lo que genera una gran cantidad de productos en procesos afectando el flujo
del mismo, retrabajos y pérdida de productividad ya que no se puede iniciar un préximo
lote hasta no haber concluido las reparaciones del anterior por ende demoras en las
entregas de los pedidos a los clientes. El bajo desempefio en las lineas de produccion de
un sistema segmentado de procesos, genera grandes cuellos de botella o entaponamientos
de productos en las transiciones de las etapas del proceso, la utilizacion inadecuada de las

dimensiones de la infraestructura, son algunas de las consecuencias de la utilizacion de



este sistema de produccion obsoleto. Por tal razon se hace necesario adoptar un sistema
de gestion para mejora de la productividad y reduccién de desperdicios basado en la
filosofia Lean Manufacturing o simplemente "Lean" o manufactura esbelta que elimina
todo lo sobrante. La palabra esbelta consiste en el aprovechamiento de las empresas de
sus insumos al maximo de manera que se realicen mas procesos con la menor cantidad de
recursos. Esta se concibe como una herramienta de gestion en la cual las empresas
pueden disminuir drasticamente el nivel de desperdicios que se desprende el uso mismo
de los recursos, de igual manera se eliminan todas las operaciones que no agregan valor
dentro del proceso, las cuales son denominadas Muda. Por consiguiente el resultado de
esta gestion es el incremento de la productividad competitividad y rentabilidad del
negocio, estas implementaciones proveen a la empresa de ventajas competitivas
importantes ya que. Estas no solo conducen a la empresa a la reduccién de costos
propiamente dichas, sino que también asegura la permanencia de la empresa en el
mercado con relacién a empresas que producen menos y tienen tiempos de entregas mas
largos. De este modo se pretende realizar un analisis y posterior propuesta de
implementacion de una o varias de estas herramientas Lean Manufacturing de manera
que se puedan adecuar los procesos de produccion a esta teoria de mejora continua, lo

que se reflejara en un aumento en la productividad de esta compaifiia.

Esta investigacion tiene como objetivo lo siguiente:

Proponer un modelo de gestién para la mejora a través de la herramienta Lean
Manufaturing aplicable a la empresa Blue Country SRL.

Redisefar un sistema de produccion.
Realizar prueba diagnostico a través de las 20 llaves de Lean Manufacturing.

Disefar un sistema eficiente para el flujo de piezas en reparacion.

Proponer alternativas para la optimizacion de los espacios destinados para el ensamble
del Jeans.
Evaluar técnicas eficaces para nivelar el ritmo de la produccion a la variabilidad de la

demanda.



Esta investigacion presentara la siguiente estructura, en el capitulo I, se presentara
el marco tedrico y conceptual donde se definirdn cada uno de los conceptos necesarios
para indagar en el campo a estudiar, por otro lado en el capitulo Il presentaremos la

propuesta arrojada por nuestra investigacion.



CAPITULO I

MARCO TEORICO



Mejora de la productividad Lean

La metodologia Lean Manufacturing a lo largo del desarrollo ha mejorado
notablemente la rentabilidad de las empresas que han optado por su implementacion tal
es el caso de las companias Toyota y Nike, estas han concentrado su estrategia Lean
principalmente en la busqueda inefable de eficiencia en concreto, Nike en efecto ha
optado por que aun sus proveedores adopten esta metodologia puesto que en base a la
misma es posible reducir pérdidas desde la concepcion de la materia prima, asi es que la
aplicacién de la misma crea rentabilidad a lo largo y ancho del proceso reduciendo los
desperdicios, ya sean en tiempo o materias primas, segiin Alvaro Gémez. (2002) Nike ha
iniciado las labores de implementacion de lo que ellos llamaran “Culture of
Empowerment Model” que consiste en generar competencias y desarrollo a todos los
trabajadores de manera que enfocado hacia la productividad se enfoquen a resolucion de
problemas puntuales que se presentan dentro del proceso, o bien mejoras a la calidad.
Para Nike la metodologia esbelta es la piedra angular del “Culture of Empowerment
Model” ya que dota a los empleados de atributos conductuales para su autodesarrollo y

enfoque a los objetivos estratégicos de la empresa.

Historia y definicién de Lean Manufacturing

La metodologia Lean o produccién esbelta, fue desarrollado por el ingeniero
japonés Taichi Ohno, el cual durante su formacion recibié gran influencia de las
filosofias de Deming, este conocimiento data de mediado de los afios 40 en los cuales las
empresas japonesas del sector automdvil se plantearon la meta de cambiar sus métodos
de produccion ya gque en esos momentos el mercado exigia que se fabricasen una gran
gama de vehiculos a pequefios segmentos del mercado asi que esta metodologia permite
entre otras cosas la modificacién del ritmo de produccién, adaptandose a los
requerimientos del mercado, produciendo los bienes necesarios, en el momento oportuno
y en las cantidades precisas, es decir un sistema de produccion justo o esbelto. James P.
Womack y Daniel Jones, fueron los precursores de la terminologia Lean Manufacturing.
Estos investigadores fueron los primeros en evolucionar las opciones de produccion y la

actualizacion de lo antes conocido como sistema de produccion integrada, durante los



altimos afios del siglo 20 fue sin duda la catapulta de los sistemas de produccion
mejorados en la industria automotriz, estos conceptos lo establecieron para identificar
nuevos cambios a las metodologias tradicionales de produccion tanto en estados unidos
como en el resto del mundo.Los pioneros en la adopcion de esta metodologia fueron los
fabricantes de automoviles en la regién de Norteamérica, aungue inicialmente solo este
sector acogié esta metodologia de productividad sin embargo en la actualidad este
método ha sido implementado en toda clase de industrias no tan solo manufactureras sino
también las que basan sus operaciones en el servicio, en Europa fue implementada en
Gltima instancia por consiguiente es relativamente nueva, aunque ha sido bastante
efectiva en su aplicacion. El fundamento principal de esta metodologia es la reduccién
total o reduccion sustancial de todo lo conocido como perdida, entiéndase como
“Perdidas” todos estos procesos que no agregan valor aparente dentro del proceso de
produccién. La parte del proceso mas importante y vital para su implementacion es el
relacionado con las actitudes de las personas, a las cuales se debe concientizar al respecto
del cambio de metodologia, ya que la misma implica en la mayoria de los casos cambios
radicales los cuales al ser percibido por los empleados son recibidos con desconfianza y
escepticismo. De manera gue los japoneses entendieron que la parte mas critica en la fase
de implementacidn es el de las relaciones humanas. A través de los tiempos las empresas
han dejado de lado los conocimientos y capacidades de los trabajadores siendo visto
muchas veces con menosprecio, ya que se les percibia como una parte adicional a la
maquina. A menudo se puede ver en todos los niveles de la organizacion que cuando un
operador expresa sus ideas se dejan de lado no siendo tomadas en cuenta en la mayoria de
las ocasiones. Ciertamente los directores de los sistemas antiguos no entienden que cada

vez que omiten una opinion de un trabajador estan perdiendo dinero.

Objetivos Lean Manufacturing

v’ Erradica del sistema los procesos sin valor agregado.
v Creacion de sistemas de produccién maduros.

v" Mejora lay-out para aumentar la flexibilidad.
v

Reduccion de la cantidad innecesaria de productos en proceso.



Herramientas que conforman lean manufacturing

e Mantenimiento total productivo (TPM).

e SMED (Single Minute Exchange of Die).

e Value stream Mapping (VSM, Mapeo de la cadena de valor).

e Kamban.

e OEE (Overall Equipment Effectiveness).

e Just in time (justo a tiempo).

Poka yoke.

La metodologia Lean busca los siguientes objetivos claves:

FTQ (First time quality) Calidad a la primera: Se enfoca en la resolucién de la

causa raiz de factores que golpean la calidad para hacer gestion de busqueda O defectos.

Minimizacion Scap desperdicio: Eliminacion de todos los procesos que no son
considerados productivos dentro del sistema, conocidos como Scrap o desperdicio.
Beneficios de LEAN

Reduccion de costos

Al ejecutar planes de produccion nivelados es posible ajustar la capacidad del
sistema a las exigencias justas del mercado, reduciendo los cuellos de botella los cuales
son entaponamientos dentro de las lineas de produccion, Down time o tiempo muerto de

operacion, asi también como el tiempo ocioso dentro del sistema.



Reduccion de inventarios excesivos

Abastecimiento de los inventarios en niveles adecuados y manejables de manera
que se evite la incurrencia innecesaria de costos de almacenamientos por tener
mercancias mucho tiempo en los almacenes, de esta forma solo se requieren los insumos

necesarios para el programa de produccion.

Reduccion en tiempos de entrega

Realizando un correcto sistema de planificacion y rotacion de inventarios de
producto terminado es posible dinamizar el procesos de entrega a los clientes por

consiguiente los mismos se haran de manera mas adecuada en menores tiempos de ciclo.

Mejor calidad

Se disminuye considerablemente la merma y el producto se controla en linea y no
al final del proceso. Cada operador controla la calidad en cada proceso, de manera que
pese al aseguramiento de la calidad se disminuya la probabilidad de producto no

conforme.

Especializacion mano de obra

Permite la propagacién de mano de obra competente para realizar diversas
funciones, tanto operativas como técnicas a traves de programas de capacitacion

continua.

Incremento de Eficiencia

Generacion de controles estadisticos los cuales buscan los factores de error para
controlarlos y atacar la causa raiz de los mismos con el fin de forjar un sistema cada vez

mas eficiente.



Reduccion de desperdicios.

Se enfoca en un sistema integrado de mejora el cual elimina la sobreutilizacion de
materiales maximizando el aprovechamiento de los mismos, haciendo uso efectivo de la

materia prima necesaria y suficiente para su conversion en producto.

Disminucién de la sobreproduccion.

Solo se dispone en insumos para transformacion en las unidades que son

requeridas por los clientes de manera que no se produce para almacenar.
Reduccion de movimientos innecesarios

El proceso de transformacién y transportacion del producto estd debidamente
definido, de manera que el mismo no dara pasos en falsos ni sufrird retrasos por esta

razon.
Prueba diagnostico 20 llaves de Lean Manufacturing.

Las 20 llaves de lean es una prueba diagnostico que proporciona al evaluador una
guia de juicios a priori en relacién a los 20 aspectos fundamentales que abarca Lean
manufacturing, siendo la calidad, eficiencia, produccion, tiempos de ciclo, los que se
abordaran en esta investigacion, esta prueba se concibe como un instrumento de encuesta

para obtener informacion relevante de manera sistematica.
Heijunka

Heijunka, es una herramienta utilizada en lean para contrarrestar el efecto de la
demanda cambiante en el mercado, con el que se busca nivelar la produccion en funcion
de la misma. En japonés Heijunka significa nivelacion o nivel, camino llano. Llevada al
campo existe un efecto colateral con relacion a la capacidad instalada de una planta y la
variabilidad de la demanda, al cliente se deben entregar la cantidad solicitada en el
tiempo requerido, por tal razon el nivel de produccidn deberia tender a este cambio, esto
es lo que se persigue con la aplicacién de esta herramienta.
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Por qué es importante Heijunka?

Nivelar los niveles excesivos de produccion genera:

v Mayores plazos para ejecutar y completar 6rdenes.
v Mayor probabilidad para la aparicion de errores o defectos.
v Tiempos de ocio y/o excesivos.

Se persigue minimizar o eliminar estos impactos:

Va de la mano con otros principios para generar valor.

Eliminar la desestabilidad en los procesos convencionales.

Nivelacion de la produccion

La fluctuacién de la demanda es un flagelo que se presenta causando variaciones
en las estimaciones de la cadena de suministros. La buena respuesta a la demanda del
cliente es fundamental si se pretenden reducir los tiempos de ocio o produccion excesiva.
Ya que los planes de produccion variables a menudo se tornan tediosos y poco confiables
de manera que un volumen manejado de manera nivelada viene a corregir estos

inconvenientes.

SMED o (Single-Minute Exchange of Dies)

Cambios rapidos o Quick Changes por sus siglas en ingles cambio en un minuto de
muerte, es una herramienta de Lean que trabaja directamente con las mezclas de
productos de manera tal que cuando una empresa manufactura diversos productos por las
mismas lineas de produccion, la flexibilidad es fundamental, pero la misma debe estar
acompafiada de respuesta rapida a los cambios de producto. De manera que un tiempo de
cambio comprende desde que un sistema termina la pieza A hasta que inicia la pieza Z, es

lo que se conoce como change over.
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SMED principalmente persigue lo siguiente:

« Hacer posible la creacion y fabricacion de lotes sin afectar el costo.

« Eliminar o reducir los niveles de inventario.

 Mejorar la calidad de los productos.

« Eliminar o reducir desperdicios tales como: (Materiales, movimientos, tiempo).
* Hacer el sistema integrado flexible.

« Entrega a de productos en ciclos més cortos.

La metodologia comprendida en SMED, clasifica en actividades que son externas
e internas. Las actividades internas son aquellas que se realizan cuando el equipo esta
fuera de planificacion de produccién o se encuentra apagado; por ejemplo: un aditamento
como ventilador, variador o integrado que solo puede ser instalado con la maquina
apagada o en reposo, Sin embargo las operaciones externas son aquellas que son posibles
de realizar aun estando el equipo en operacion, por ejemplo tornillos o arandelas que se
pueden montar con la maguina en operacion. El proceso principal de Smed radica en el
hecho de transformar las actividades internas en externas de manera que se reduzca al
minimo el tiempo muerto en las operaciones, luego mejorar posibles para que las mismas

se hagan en el menor tiempo posible.

Las 5S (Cinco Eses).

Es una técnica japonesa implementada en los afios 60 para mejorar la organizacion
de cada area de trabajo, de manera que se tenga real control de la posicion exacta de las
herramientas a utilizar en cada tarea de manera efectiva. Esta metodologia se enfoca
principalmente en aspectos criticos tanto como la calidad orden y limpieza, de manera
que su propdsito es mejorar estos aspectos en las areas de oficina asi como también en los
espacios de operacidn directos, esto para simplificar el método y tiempo de busqueda de
las herramientas puesto que a menudo las personas tienden a tener problemas para
localizarlas facilmente, los mismos pueden ser generados por desorden, falta de
asignacion de herramientas, demasia de cosas innecesarias para ejecutar las funciones

dadas. Es evidente que la ocurrencia de estos factores en el proceso disminuye
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notablemente la productividad, la calidad y la capacidad de respuesta a situaciones
inesperadas. Bajo este escenario es necesaria la implementacion eficaz de esta

herramienta que pese a su origen japonés se derivan sus nombres como sigue:

Seiri (Seleccionar): Definir lo necesario y lo que no.
Seiton (Orden): Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
Seiso (Limpiar): Adecuar e higienizar espacios de trabajo.

Seiketsu (Estandarizar): Estabilidad y seguimiento de los puntos anteriores.
Shitsuke (Autodisciplina): Culturizar al personal a actuar como indican las 4s

anteriores.

Seiri (Seleccionar)

Este principio es utilizado para clasificar las cosas funcionales que intervienen en
éxito de una tarea a realizar, eliminando asi los objetos o herramientas que no agregan
valor a dichas actividades eliminandolas definitivamente de los espacios destinados para
el proceso. En retrospectiva el fina principal de la primera S es el de eliminar en los

espacios herramientas que ocupen los mismos innecesariamente.

En su implementacién real esta herramienta se vale de etiquetas rojas para
clasificar los objetos que no seran necesarios para desempefiar una labor especifica lo que

hara facilmente localizable la herramienta al momento de eliminarlas posteriormente.

Seiton (Ordenar)

En esta S se determinar el lugar destinado para cada una de las herramientas a
clasificar, de ahi el criterio antes mencionado de “Un lugar para cada cosa y cada cosa en
su lugar”. EIl objetivo principal de la segunda S es el de constatar las herramientas que
fueron aprobadas como funcionales en la primera S con el fin de asignar un lugar
especifico para cada una de manera que las mismas estén habiles y facilmente

localizables cuando el usuario las necesite.
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Seiso (Limpiar)

Est4 basada en la limpieza profunda y sistemética de los utensilios y area de
trabajo con de manera que los mismos se encuentren en perfecto estado, por consiguiente
eso beneficiara a la salud, la seguridad en el area y la vida util de los utensilios. La idea
de la limpieza sistematica en el lugar de trabajo radica no solo en la parte visual el cual
hace los espacios de trabajo mas agradables a la vista, sino también que mejora la

percepcion en la deteccidn de aspectos que estan fuera de lugar.

Seiketsu (Estandarizar)

Seiketsu tiene el objetivo del mantenimiento y seguimiento firme al cumplimiento
de las 3 primera “S” de manera que se llegue al punto de madurez que las mismas sean
Ilevadas a cabo sin supervision constante ,en esta parte se pueden utilizar diversos tipos
de herramientas, se podria localizar y fotografiar esporadicamente los espacios dentro de
la compafiia que si cumplen con estas reglas de manera que los empleados puedan ver
todos la diferencia de la implementacion o no de las mismas, corroborando los resultados

que este criterio trae consigo.

Shitsuke (Disciplina)

Es donde se toman las acciones correctivas y disciplinarias al no cumplimiento de
las mismas, presentando como seguimiento inspecciones, auditorias sorpresa en las
diversas areas de trabajo etc., Tomando en cuenta que el aplicar las herramientas
correctamente trae beneficios en la ejecucion del trabajo y en otros aspectos en ese

sentido.

Systematic layout planning

Metodologia de la Planeacion Sistematica de la Distribucion en Planta (Systematic
Layout Planning) de Muther. Esta metodologia también es conocida como SLP la misma

ha sido reconocida como muy eficaz a la hora de resolucion de casos concernientes a la
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distribucion de plantas, asignacién de maquinas usando métodos cualitativos, aunque
cabe resaltar que la misma fue disefiada solamente para la utilizacion en distribuciones de
espacio. Fue desarrollada por Richard Muther en 1961 como un proceso disefiado para la
distribucion de plantas no solo para las nuevas estructuras sino también para empresas en

operacion.

El método utiliza el aspecto cercania de las operaciones para definir un flujo
adecuado de materiales y proceso de produccion, de manera que se organizaba el proceso
de planificacion de manera racional de manera que, como Muther describe, permite
visualizar, valorar y definir funciones dentro de proceso que ademas de que se encuentren

contiguas o cercanas, también evalla la relacion existente entre diferentes operaciones.

Resefia Histdrica e importancia del JEANS

La historia de los jeans se remonta a mediado del siglo XIX cuando se vivia en la
fiebre del oro donde todos los buques hacian su expedicion en el oeste de los estados
unidos .fue producto del ingeniero de un joven de origen bavaro el cual a sus 23 afios
vendia tela rigida a quien ofertara piezas de oro. Su negocio principal consistia en la
venta de tela regia para utilizacion en prendas de vestir y toldos, durante su estancia en
Estados Unidos vio como el merado de este tipo de telas no era abundante por tanto inicio
propuesta de ofertar tela a bajo costo que resistiera largas jornadas de trabajo forzado, asi
nacen los primeros Jeans. La palabra Jeans viene del nombre de Génova ltalia de donde
provenia esta tela, rigida de color marrén oscuro desde la que se confeccionaron los
primeros pantalones, los primeros modelos eran anchos, anchos, largos y de color café,
los cuales sirvieron de inspiracion para los disefiadores Levi Strauss y Jacob Davis a crear
lo que hoy conocemos como el Jean azul o blue jeans el cual ademas de utilizar esta tela
ya no era la habitual para tordos tela rigida, sino también que emplearon ademas el uso de
una proporcién de algodon considerable y tejidos para suavizar la misma sin obviar que
también fuese resistente al uso y los maltratos por factores externos propios de un trabajo
forzado y en consecuencia su auge fue aumentando hasta volverse parte de una cultura
norteamericana de vestimenta. Esta méas adelante sustituiria a la tela de salga en algodon
que era utilizada para dichos fines, y desde entonces ha sido el tipo de tala mas

consumido por los estadounidenses a la cual se le conoce hoy en dia como Denim.
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Lean Manufacturing Systems and Cell Design. Edit. Society of Manufacturing

Engineers. Dearborn, Michigan.

Breve Resefia historica Maquinas de Coser

Esta historia se inicia en el aflo 1755 cuando en Alemania Charles Weisnthal,
expuso por primera vez un tipo de aguja la cual estaba disefiada para trabajar como
componente de una maquina la idea causo impacto ya que nunca se habia propuesto antes
que los tejidos se hicieran en una maquina 34 afios pasaron para que el disefiador ingles
Thomas Saint expusiera lo hoy conocido como méaquina de coser, patentizo la maquina
que hacia que la aguja pudiera perforar y coser el cuero. Historiadores aun debaten el
hecho de que Saint solo haya disefiado el boceto de la maquina en planos pero que nunca
la construyo. Incluso en 1880 varias disefiadores intentaron construir la maquina basados
en los bocetos y planos de Thomas, para esto requirieron modificaciones diferentes a
muchos aspectos que habia disefiado Saint. A finales de 1810 en Alemania Bhaltazar
Kress disefio la primera maquina de coser pero solo de gorras. Aunque este dato no es
definitivo porque hasta ahora no se ha podido situar la antigliedad de los escritos de Kress
.El austriaco Joseph mederef, invirti6 mucho dinero en el 1890 para lograr estructurar
esta maquina en conjunto con ayuda del gobierno de Austria, sin embargo no pudo ser
posible muriendo el mismo en la absoluta pobreza. En el 1804 fueron patentizadas 2 tipos
diferentes de maquina de coser la primera en Francia por Thomas Stone y James
Henderson otra que simulaba una costura manual otra de Scout John Duncan a diferencia
de las anteriores esta utilizaba varias agujas. Aun no se sabe a ciencia cierta que ocurrio
con estos inventos tan importantes. Sin embargo en Norteamérica Jhon Adams fue el
primero en reclamar el premio de la maquina de coser sin embargo la que patentizo no
era por puntadas y solo cosia una cantidad limitada de tela, por otro lado era muy dificil
volverla a enhebrar, por tanto su proyecto no fue factible. Pero a este ultimo se le atribuye
el haber creado en si la patente mas acertada a lo que hoy es la maquina de coser, de
manera que las comercializo por toda norteamerica pero el mismo muri6é también en el
1857 en la casa de los pobres. Walter Hunt en estados unidos no solo invento en este ano

una maquina gque simulaba la costura manual sino que también logro una puntada entre
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varios carretes de hilos a raiz de esto se incorpord una aguja con ranura asi como se

conoce en una maquina de coser, sin embargo con una extension de costura limitada.

Nueve afios despues, John Greenough, introdujo la méaquina que perforaba
totalmente la tela usando hilaza, sin embargo pese a esta nueva idea y formidable
maquina no pudo nunca conseguir financiacion para produccién en masa de la misma de
manera que no fue hasta 1844 que se conocieron al fin todos los atributos que tiene una
maquina de coser para ser efectiva, cuando el inglés John Fisher inventé una méquina,
que aunque fue construida para otros fines la misma es propiamente dicha una maquina
de coser, hoy en dia las mismas se encuentran disponibles en muchos formatos y formas,
cada una con capacidades y aplicaciones diferentes, entre estas podriamos sefialar unas

las siguientes:

Maquinas industriales: Son las que se utilizan para comercializacién, son de gran

tamafo y trabajan principalmente con telas pesadas y producciones en masa.

Maquinas semi industriales: estas maquinas son una de las mas completas, de
manera que puede coser pero también bordar esta comprende el uso con diferentes tipos
de telas tanto largas como cortas, regidas o fragiles, de manera que la misma se utilizan

en factorias y sastrerias, siendo estas las de mayor aplicacion de todas.

Maquinas de coser domésticas: Estas maquinas se caracterizan por su aplicacion
doméstica y rapidez, ademas ya que las mismas son automaticas son mas amigables para
el usuario siendo estas las mas seguras en su operacion. De esta existe una amplia gama
de méaquinas las cuales inclusive realizan mas de una tarea en especifico como:
embrionado, costurado, zigzag y remates, por lo regular estas son maquinas altamente
manejables en relacion a su estandar se pueden ajustar el tamafio, velocidad y puntadas

por pulgadas.
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Magquinarias que se utilizan para la confeccidn del jeans.

Para una correcta elaboracion prendas en tela Demin o jeans es importante que
tengan los siguientes atributos; deben tener set up completos y correctos, buen
mantenimiento preventivo-correctivo contar con materiales que tengan especificaciones
correctas acerca de la operacion del jeans, es importante contar con cierto grado de
tecnologia aplicada para la confeccién. Para asegurar una correcta confeccién del jeans es

necesario tener en el arsenal los siguientes equipos para construccion.

Maquina de puntada recta/Plana: llamado a menudo méaquina de pespuntado o
pespunte. Tiene la capacidad de coser desde una a tres agujas y realizar una costura
cerrada, sin embargo cuando la misma tiene mas de una aguja es comunmente llamada

maquina plana.

Maquina de Remallado: También conocida como Overlock. Esta construye un
sobrehilado para evitar que los ojuelos se caigan de estas se registran tres tipos: pesada

para tejidos gruesos, liviana y estandar.

Maquina de recubierto o Fija: Es un tipo de maquina de costura plana la cual opera

a través de puntos, llamados operacidn de pespunte.

Maquina Collar o Merrow: En la operacion coincide con la maquina anterior
trabaja por un athachable o embudo que envuelve diversos tipos de cintas hechas de
tejido para hacer fileteados, bateados entre otras operaciones importantes para la

confeccion del Jean.

Maquina bastera: Se utiliza para marcar patrones con una linea guia invisible la
cual es facilmente desilachable, en el momento que se realice la operacion que le sucede

a la misma la cual se pretende guiar con este hilo.

Maquina atracadora /Take Up: Esta es una maquina de aseguramiento de

puntadas y conjunciones, un refuerzo de pretinas, ojales, bolsillos, fundillos etc.
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Maquina Botonera: Como su nombre bien lo explica solo esta disefiada para

realizar remates en 4 direcciones para fijar botones.

Maquina ojaladora: Realiza ojales y los cuenta automéaticamente.

Estructura de la maquina de coser La tipica estructura de la maquina de coser se
compone de una base desde la cual el cuerpo de la méaquina se apoya, dentro del cuerpo
se encuentran los engranajes de movimiento de la aguja del cuerpo sale un brazo. El
extremo opuesto del brazo termina con la cabeza que apoya la barra de la aguja, por fuera

estan las poleas que determinan la tension del hilo.

Caracteristicas fisicas de la aguja de coser

Aguja y placa de transporte de tela de una méaquina de coser.

La aguja tiene varias caracteristicas que determinan la eficacia de la formacion del
punto. La aguja de la maquina de coser debe estar siempre recta y afilada para una

costura 6ptima. La aguja normal de maquina de coser se divide en las siguientes partes:

Taldn: Es la parte de la aguja que se fija en la empufiadura en la parte inferior de
la barra de aguja del brazo. Tiene una forma cilindrica y, a veces, presenta una seccion
longitudinal, lo que ayuda para el posicionamiento exacto de la aguja en la maquina.

Cono: Es el final del talon, tiene un cono truncado para facilitar su insercion en la

barra de la aguja.

Tronco: También tiene una forma de cono truncado, conecta el extremo superior

de la aguja con parte inferior.

Ranuras: Este es un canal excavado a lo largo del tronco en la parte delantera del
o0jo para el hombro y tiene la funcion de contener la costura durante el paso por el tejido,
con el fin de no causar friccion. En algunos casos, puede ser una ranura en la parte

posterior de la aguja, pero mas pequefa.
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Ojo y punta: EIl ojo es el orificio en donde se coloca el hilo, este por lo general

tiene forma de ovoide. Debajo del ojo esta la punta, que debe estar siempre afilada.

(Modulity Lit Blog express maquinas de coser).

Construccién del instrumento

La herramienta de las 20 llaves de Lean Manufacturing, es una herramienta
que analiza las capacidades, el modo de funcionamiento y el rendimiento alcanzado en
que se encuentra la empresa. Este enfoque multidimensional ofrece un resultado mucho

mas preciso que se puede realizar en una sola lista de verificacion.

La evaluacion es de la siguiente manera:

lero: Se realiza una encuesta con todos los mandos medios y altos con la tabla
presentado debajo.

2do: Se escogen las respuestas que sean mas exactas.

3ro: Se lleva a cabo, segun la respuesta, una puntuacion. La puntuacion es un

estandar mundial y tiene como méaximo 55 puntos.

Breve resefia historica

Siendo un adolescente de apenas Didgenes Méndez habia adquirido conocimientos
de confeccion de prendas de vestir mientras realizaba de forma simultanea sus estudios
de secundaria en una escuela publica del sector donde residia, decide emprender en el afio
1992 un pequefio taller de confeccion de ropa en un &rea de apenas 40mts cuadrados en
el garaje de la casa en la que habitaba con sus padres y hermanos, en un modesto barrio
de la parte alta de la ciudad de Santo Domingo. A muy temprana edad mostro con un
gran espiritu de emprendedurismo y deseos de superacién, heredando de su madre la
pasion por los negocios y de su padre el amor al trabajo. Desde sus inicios la Unica cosa
clara que tenia este joven era que su pequefia empresa tenia que hacer un producto
diferente a los que existian en el mercado hasta ese momento y que fuera percibido por
los clientes como un producto de superior calidad aun fuera un poco mas costoso. La idea
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era romper con el mito que existia, de que localmente no se fabricaban prendas de vestir
de alta calidad dirigidas a los consumidores Dominicanos. En 1996 se incorpora de
manera total a staff administrativo Francisco Mendez, quien es su hermano menor y en
ese momento era estudiante de contabilidad, este con su conocimiento y capacidad de
trabajo asumid la administracion de la parte operativa de la empresa dando la formalidad
que requeria el crecimiento en ese momento. Fruto de la conviccién empresarial, la
innovacion y la pasion por lo que hacian la empresa decide introducir al mercado
Dominicano en Noviembre de 1998 la marca “BLUE COUNTRY JEANS” con un alto
estdndar de calidad y gran variedad de productos, logra introducirse con éxito en el
mercado calando en el gusto de los consumidores dominicanos mas exigentes. Hasta
entonces ninguna marca dominicana de jeans se habia atrevido a apostar por la moda y el
disefio. Consagrandose desde entonces como la marca de jeans de mayor prestigio a nivel
nacional.Ya a principios del 2000, la idea de abrir tiendas propias empezaba a tomar
forma, el deseo de tener un espacio donde la marca fuera protagonista, donde la
decoracion y la ambientacion del local fueran el reflejo de la marca, acab6 siendo una
necesidad. Tanto el producto como los consumidores lo estaban pidiendo y necesitando,
asi es que en el 2002 Blue Country Store abre las puertas de su primera tienda en Santo
Domingo, en el centro comercial Plaza Central, y para ello encarga un innovador
proyecto de decoracién, que hace de la Blue Country Store un espacio Unico hasta el
momento, inspirandose Mas en un “pub” que en una tienda, la iluminacion de neones
azules, la musica alternativa, pantallas planas con desfilesde moda, y un
equipo de vendedoras y vendedores seleccionados, hacen del proyecto todo un éxito,
y da inicio a la posteriores aperturas de tiendas a lo largo de los afios, en Republica
Dominicana, reinventando el concepto de sus tiendas haciéndolo méas urbano moderno y

vanguardista.

Fuente: “Resena historica empresa blue country SRL”
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Logo de la empresa

blue

country

DENIM FOR A CHANGING WORLD

El logo de Blue Country tiene los colores Navy en el fondo y en las letras Cool
Gary tiene tres barras inclinadas que representan los tres modelos que teniamos a
nuestros inicios unidas mediante un elipse. EI nombre de la marca al lado derecho. En la
parte inferior del rectangulo el lema institucional Denim For a Changing World, aunque
este es el slogan institucional se utilizan otros slogans los cuales estan vinculados a las

campanas publicitarias que se realicen.
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Figura 1: Estructura Organizacional “Blue Country Jeans”
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Fuente: “Organigrama Blue Country” 2015
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Misién Visién, Sus Valores
Misién

Satisfacer las necesidades que tienen los consumidores de moda que demandan de
productos innovadores con un alto nivel de diferenciacion de forma rentable para la

empresa, manteniendo los principios éticos y la armonia con el medio ambiente.

Vision

Ser una marca de referencia internacional, en el segmento de Jeans y moda sport,

valorada por sus altos estandares de calidad, variedad y competitividad.

Valores

Sus Valores son:

e Satisfaccion

e Creatividad

e Innovacion

e Talento Humano

e Compromiso Social
e Calidad

e Trabajo en Equipo

e Principios Eticos

Industria a la cual pertenece

Es una empresa perteneciente a la Industria Textil de la Republica Dominicana esta
dicada a la fabricacion, importacién y exportacion de prendas de vestir, enfocados en el
segmento del Denim, ropa sport y casual, asi como la comercializacion de estos. La

materia prima es seleccionada de los mejores fabricantes del mundo en este sector.
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Productos y servicios que comercializa

Nuestra especialidad es la manufactura de prendas en Denim (jeans, jackquets,
shorts, skirt, bermudas), para hombres mujeres y nifios. También comercializamos ropa
interior masculina, camisas, polos, t-shirt, blusas y accesorios de moda para damas y

caballeros.

Mercado al cual dirige sus productos

Blue Country disefia y mercadea sus productos dirigidos al segmento de la
poblacién joven de clase media y media alta, masculina, femenina e infantil, tanto al
mercado de Republica Dominicano como al mercado internacional. Sus productos se
venden en las mejores tiendas por departamentos, boutiques y en nuestras tiendas
concepto Blue Country.

Estructura organizacional

Las principales gerencia y departamento de Blue Country son los siguientes:

PRESIDENCIA

VICE-PRESIDENCIA

GERENCIA FINANCIERA

RECURSOS HUMANOS

GERENCIA DE PRODUCCION

MERCADEQO Y VENTAS-LOGISTICA
INVESTIGACION Y DESARROLLO DE PRODUCTOS
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Tabla 1: Estructura de funciones

FUNCIONES BASICAS POR DEPARTAMENTOS
GERENCIAS ‘ FUNCION




Fuente: Tabla de funciones blue country rev. 2016.
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Figura 2: Diagrama de Flujo del proceso
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Funcion de la marca

Siempre ofrecer lo mejor en servicio y con la mas alta calidad. La calidad ha sido
una de las razones que han hecho de la marca un producto competente dentro y fuera de
las fronteras dominicanas. La seleccion de los mejores tejidos existentes de los mejores
fabricantes, obsesion por lograr el Fit perfecto asi como fornituras accesorios y
desarrollo de lavados y acabados industriales de Ultima generacion. Si hay algo
caracteristico en toda la organizacién de Blue Country, desde el primer paso, que seria la
seleccién de tejidos, hasta la distribucion y venta del producto, es el trabajo de todo un

equipo.

Es muy importante la idea de que no hay una sola persona que sea responsable de
la marca, sino que cada uno en su puesto, cumple una funcion importante sin la cual Blue

Country no seria lo que es.

Los directivos de la empresa han tenido eso siempre muy claro y se trata de
trabajar lo mas posible, cada uno en su area, pero todos en coordinacion.
Siempre se cuenta con la opinion del personal de los diferentes departamentos, asi, el
departamento de disefio, siempre recopila informacién de ventas, de mercadeo, etc.

Tratando de estar lo méas posible en sintonia con el mercado.

Politica de Calidad

Blue Country, SRL es una empresa perteneciente a la industria textil de la
Republica Dominicana, esta dedicada al disefio, fabricacion y comercializacion de
prendas de vestir de alta calidad, enfocados en el segmento del Demin, ropa sport y
casual. Tomando en consideracion la importancia que tienen hoy las certificacion es de
calidad para la insercion en un mundo cada vez méas globalizado hemos decidido tomar
como una de nuestras prioridades la implementacion de un sistema de calidad efectivo,
eficiente y capaz de permitir la correcta ejecucion de los procesos de planificacion,
manufactura, supervision y control de los estandares de calidad previamente establecidos
en nuestra planta de produccion. Como parte de nuestra filosofia empresarial
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promoveremos permanentemente el concepto de mejora continua y satisfaccion total de
nuestros clientes. Como Director me comprometo fijar los objetivos de calidad, los cuales
seran revisados al menos semestralmente. Implementaremos un sistema que permita
medir de forma cuantitativa y cualitativa los objetivos de la empresa, los cuales han de
ser coherentes con nuestra realidad empresarial y responder de manera eficiente a la

politica de calidad.
Este sistema tendra que servir de guia para definir en que direccion la empresa
tiene que orientar sus esfuerzos para lograr los objetivos pre-establecidos. Las directrices

generales que se establecen para consecucidn de estos objetivos son los siguientes.

Lograr satisfacer a nuestros clientes, brindandoles productos y servicios a tono con

sus expectativas de calidad, servicio y precio.

Establecimiento de un sistematico proceso documental que sirva de garantia de

calidad para nuestros productos.

Implementacion del concepto mejora continua como filosofia de la empresa.
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CAPITULO II:

“Propuesta de un modelo de gestion para la mejora de la
productividad basado en herramientas Lean Manufacturing
para la industria textil Blue Country SRL.”



AN N N N N

Situacion Actual

Al estudiar los campos de aplicacion de las herramientas a implementar en la
empresa confeccionadora de Jeans Blue Country S.R.L, hemos determinado una serie de
fallos dentro del proceso productivo de las prendas de vestir los cuales se detallan a

continuacion:

Baches en el flujo de proceso.

Descontrol en el inventario de los productos en proceso.

Descontrol en el flujo de las piezas para reparacion.

Over Time Excesivo.

Distribucion ineficiente del espacio destinado al ensamble del Jeans.

Variaciones significativas en la cantidad de unidades demandadas por los clientes.

Estos 6 aspectos son solo parte de la problemaética a que estd sujeta la empresa

Blue Country  Jeans S.R.L y los puntos que perseguiremos en esta investigacion.
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Figura 3 IconosValue Stream Mapping
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Figura 4: Value Stream Mapping Blue Country
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Tabla 2 Parametraje VSM

Parametraje Estado actual |Estado futuro
Tiempa que no agrega valor |A 130 min 100min
Tiempo que agregavalor  |B 2054 min 1764 min
Relacion A/ NAV C=A/B 7%
Dias WIP D 130 min 100 min
Inventaric de RM E 0 0
Inventario de FG F 1 1
Tasa de calidad OR G b7% 95%
Disponibilidad H 85% 95%
Eficiencia Operativa I 83% 95%
Efectividad OEE J=GxHxl 47% 86%
Personal K b i
Rendimiento YIELD L 83% 95%
Tiempo de entrega M 2.6 dias 2,1 dias

Fuente: Value Stream MAppping Blog Spot.
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Figura 5: Kaizen Focus Blue Country

RAIZEN FOCUS

Proveedor d Materia Prima

|

“\’hluo
4\

Amecénbp

Tgamasemandl

Demanta porpedo D:12UNDINES
Dis = 6/MES Dlts=15HEs
0
Reduccinde! I
Tiengo
Corte e Wateriel Costura Mol & (Delntes] | |CostuaModulr B Trsers | |liessc EnsambleAvB | {(avacdeFerss nspccion Firdl |A|matenamienmAPTE
s Gadall - vy . o . p— - 41ls
= | = - (ouaty e -’l
5 ol 0% | o=gl| P 5% l ol | o
SO0 L0000 loe<tp 070 [O=10 Lo
-1 -4 IR 44 T4 |58 i
B Y IR ] e e s
i y 0 i A i
m [ w B m [ . i W [

Fuente: Invencion Propia
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Actualmente en el proceso productivo de pantalones Jean’s se genera una gran
cantidad de piezas no-conformes con los estandares de calidad las cuales deben ser
reprocesadas durante el proceso mismo de fabricacién, causando cierta desorganizacion.
El mal manejo de estas conlleva a notables retazos en el flujo de reparacion de estas
piezas, por lo que al final de cada produccién se debe invertir tiempo (Over Time) en
clasificar, organizar y reparar las piezas defectuosas. En ciertas ocasiones la empresa ha
optado por vender estas prendas de vestir en su mayoria con leves defectos como
producto de segunda calidad para ahorrar tiempo de produccion e invertirlo en la
fabricacion de los lotes siguientes. Esto en sintesis se traduce en una pérdida sustancial
monetaria para la empresa puesto que el valor promedio de una prenda esta en los 2,600
RD$ no obstante el valor de una prenda de segunda es de solo 1,200 RD$ con una
disminucion del margen de beneficio en un 53.85%.

A continuacion se presenta la relacion del volumen producido VS la cantidad de
defectos en lineas, agrupados en las 5 categorias fundamentales de los defectos

registrados durante el afio 2013.

Tabla 3: Relacion Produccion vs Reparaciones 2013

RELACION PRODUCCION VS REPARACIONES 2013

Defectos de Defectos de Defectes de

Medida Lavado

Unidades Defectos de Defectos de

Total Defectos
Producidas Costura Waterial

Manchas

total Cant. © % Cant. % Cant. © % Cant. © % Cant. :

Enero
Febrero

Marzo

Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Totzl Gral.

Fuente

17,419

13,357

16,877

16,788

13,211

17,822

15,628

16,985

12,189

14,371

13,664

18,231

191,542

2,527 1.32% 1,389 0.73% 66 392 0.20% 1,384 0.72%

. Archivos Blue Country 2013
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Como podemos apreciar en la tabla en el afio 2013 la produccion de piezas no-
conformes representaron un 3.32% del total del volumen producido, lo cual es una
cantidad considerable de piezas para reparacion lo que a su vez se traduce como una
pérdida de rendimiento en el sistema de produccion e incremento del tiempo de trabajo y

perdida de eficiencia. El siguiente grafico muestra la cantidad de reparaciones por cada
renglon de defecto:

Grafica 1: “Defectos principales”

3,000
2,500

2,000

1,500

1,000

Material
— Manchas

500

Costura

Medida

Lavado

Fuente: Archivos Bue Country 2013

Siendo asi los defectos de costura los mas recurrentes dentro del proceso, seguido
por defectos en los materiales, lavados y en menor proporcion que las demas los defectos
relacionados con la medida de los Fit’s. La relacion porcentual entre las piezas para

reparaciones y las piezas conformes en base al 100% de toda la produccion del 2013 se
representa como sigue:
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Grafica 2: Porcentaje de defectos

0.73% 0.35% 0.20%

1.32% 0.72%

H Defectos Costura

B Defectos Materiales
1 Defectos Manchas
H Defectos de Medida
H Defectos Lavado

1 Piezas Conforme

Fuente: Archivos Bue Country 2013
Evaluando las cantidades de defectos presentadas durante el afio 2013 y

considerando los dias habiles de produccién trabajados en este afio, calculamos los

promedios diarios de incurrencia por cada defecto en la tabla siguiente:
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Tabla 4: Promedio de defectos por dia

Promedio de defectos por dia afio 2013
Dias Defectos de Defectos de
MES | Habiles |Defectosde Costural  Material Manchas  |Defactos ce Medida| Defectos de Lavado 10| Defecos
Preduccion| Cant iPromedic| Cant. iPromedio| Cant iFromeciol Cant. (Promedio] Cant iPromadio| Cant. iPromedio)

Enero 26 233 10 m 4 77 3 2 1 120 3 390 3
Febrero 3 139 ] 116 3 45 2 33 1 139 i 52 3
Mzrzo pli} 215 ] 88 3 19 2 “ 2 144 ] 540 il
Abril 15 219 g g7 4 52 2 22 1 128 3 518 il
Mayo Iy 204 § 119 4 61 2 pL 1 % 4 515 19
unic 15 132 ] 114 5 g2 2 M 1 5 4 496 a0
lulio 26 24 g 126 3 i1 3 40 2 102 4 383 2
Agosto ) 239 g 133 3 5] 2 33 1 114 4 574 il
Septiemkre 15 139 ] 142 ] 1 2 27 1 118 5 518 il
Octubre ) 177 ] 124 3 40 1 35 1 126 3 302 13
Noviembre 26 124 3 99 4 3B 1 8 1 12 4 411 16
Diciembra 16 232 n 120 3 6 3 28 1 83 3 584 2
Total Gral. 309 2,521 2 1389 3 661 2 192 1 1,384 4 6,353 0

Fuente: Archivos Blue Country 2013

Al calcular los valores promedios de las cantidad de defectos por los dias efectivos

de produccion del afio en custion, obtuvimos un total de 20 defectos por dia, en los cuales

la proporcion de los defectos fue la siguiente:
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Grafica 3: Porcentaje promedio de defectos por dia

M Defectos de Costura

B Defectos de Material
Defectos de Manchas

m Defectos de Medida

m Defectos de Lavado

Fuente: Invencion Propia

En donde la cantidad de dichos defectos por dia estan distribuidos como sigue:

Defectos de Costura = 8 Unds/Dia
Defectos del Material = 5 Unds./Dia
Defectos de Manchas = 2 Und./Dia
Defectos de Medidas = 1 Unds./Dia
Defectos de Lavado = 4 Unds./Dia
Total Defectos/Dia = 20 Unds./Dia

Estos datos nos muestran que la planta produce 20 unidades no conformes por cada
619 piezas producidas para un 3.23%. Asi mismo teniendo en cuenta que los defectos que
se presentan en las lineas de produccion no son 100% reparables, las piezas que no
pudieron ser reparadas fueron ofertadas por la compafila como piezas de segunda
categoria en las que se involucra un costo por mala calidad, a continuacion los datos de la
relacion entre las piezas reparadas y las cantidades de segunda categoria generadas en el
2013.
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Tabla 5: Relacion reparaciones vs segundas

RELACION REPARACIONES VS SEGUNDAS 2013

_ COSTURA _ MATERIAL MANCHA ~ MEDIDA ~ LAVADO

defertiSegundas: ‘%  defectSsgundes: %  defect.Segundas. %  defectSegundss: %  defectsegundas: %

Septiembre

Octubre

Noviembre

2,527 631 5.0% 1,389 1,058 76.2% 561 9 239% 392 g 35.5% 1,381 100.0%

Fuente: Archivos Blue Country 2013

En donde:

Defecto de costura= 25% Segundas
Defecto del Material= 76.2% Segundas
Defecto de Mancha = 28.9% Segundas
Defecto de Medida= 35.5% Segundas
Defecto de Lavado= 100% Segundas

Actualmente el manejo de las reparaciones en linea es poco eficiente ya que por no
tener un proceso sistematico de identificacion, clasificacion y reproceso de las mismas,
La administracion ha optado por trabajar las reparaciones luego de haber realizado la
produccién del dia, lo que genera una gran cantidad de horas extras innecesarias. La
relacion de la cantidad de horas extras generadas durante el 2013 son presentadas en la

siguiente tabla:
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Tabla 6: Gastos horas extras 2013

GASTOS HORAS EXTRAS 2013

SOBRETIEMPO
iSalario Minimo Horas Extras al 35% Horas Feriadas 100%
Establecido Cant. | RDS ' RDS

Pago Total

Cant. Horas Extras

5,680.94 | 8,733.23 | | 492013 | 13,653.36
8,684.94 | \ 602716 | 38 i 346231 | 948947
368494 | 72 | 44812 | 25 | 2,277.84 1| 6,705.95
368494 | 82 | 504313 | 41 | 373565 | 877879
8,684.94 | 87 i 535064 | 49 i 446456 | 9,815.20
368454 | 59 | 362860 | 39 | 355343 | 7,182.02
11,29043 | 62 | 495703 | 4 | 521170 | 10,168.73
11,290.43 | 39 i 791526 | 49 . 580393 ! 13,719.20
11,29043 | 125 | 999402 | 62 L 7,343.75 | 17,3377
11,29043 | 148 | 1183292 | 60 | 710686 | 18,939.78
WGMENEE 1129043 ! 159 | 1271239 | 57 L 675152 | 1946391
Diciembre JEEREILER L 1471120 | | 7,580.65 | 22,291.85

Total Gral. } 9533371 62,212.33

Fuente: Archivos Blue Country 2013

Los datos de consumo en horas extras arrojan 157,546 RD$ para el afio 2013 solo

por concepto de horas extras para reparaciones.

Grafico Comportamiento Horas
Extras 2013

25,000.00

22,29185

19,463
18,93978
20,000.00 17,33777

15,000.00 -33,853.38 13 714

483947 9,815.20 10,168
10,000.00 277879

5,000.00 -

0.00
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La forma utilizada por el personal de inspeccion de final de linea para identificar
los defectos luego de la revision consiste en adherir una “Cinta adhesiva de Papel” con el
nombre del defecto, lo cual no deja totalmente detallado el area y la razdn especifica por
la que se ha considerado una pieza no-conforme, provocando asi que los operarios
pierdan tiempo a la hora de identificar el defecto de la pieza y proceder a su reparacion.
Sin embargo, para garantizar un eficaz manejo y disposicion de las reparaciones en las
piezas no-conformes hemos desarrollado la siguiente propuesta bajo el nombre de
“Tarjetas de Defectos” las cuales permitiran al inspector de final de linea establecer un
sistema confiable de organizacion y clasificacion de las piezas para reparacion que
detecta, y a su vez facultara al operador de una rapida y detallada identificacion de dichas

piezas.

En nuestra propuesta disponemos de 5 tipos de tarjetas de defectos con codigo de
colores donde cada color representa uno de los defectos basicos en las piezas, en la parte
frontal sefialan el tipo de defecto y en la parte trasera detallan las partes del pantalon
donde se encuentra el defecto.

Las tarjetas se clasifican de la forma siguiente:

Figura 6: TARJETA VERDE

Fuente: Invencion Propia
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La tarjeta verde se utilizara para todos los defectos que esten relacionados con la

costura entre ellos:

*Puntadas Caidas

*Puntadas por pulgadas fuera de especificacion
*Pinzas

*Desviacion de linea guia

*Empalmes incorrectos

*Accesorios torcidos

*Costuras Safadas

Figura7: TARJETA BLANCA

-Relajero .Cjales
TARJETA DE .Bragileta .TiJrillu:-
DEFECTOS Bolsillos  |.Cintura
Raizer Zipper
Cafidn Fundas
DEFECTOS Pretinas | .Pinzas
DE MANCHAS Entrezejo  |.Canesu
Etiqueta |.Panel
-Ruedo Entrepierna

La tarjeta blanca seran utilizadas para defectos relacionados con las machas en las

piezas.
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Figura 8: TARJETA ROJA

La tarjeta Roja sera utilizada para identificar los defectos relacionados con la

apariencia del material tales como:
*Rayas
*Hoyos

*Desgarres

Figura 9: TARJETA AZUL

La tarjeta azul sera utilizada para la identificacion de los defectos que se generan
por un lavado industrial fuera de especificaciones tales como:
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*Tonalidad fuera de parametros.
*Descoloracion

*Tipo de lavado incorrecto segun estilo.
*Rayas

*Baches

Figura 10: TARJETA AMARILLA

-Relojero .Ojales
TARJETA DE .Bragiu:—ta .Tijril]n:r
DEFECTOS Bolsillas  _Cinturs
-Raizer Zipper
.Cafién Fundas
DEFECTOS DE Pretinas Pinzas
MEDIDA Entresejoc  .Canesu
Eticueta  .Panel
-Ruedo Entrapierna

La tarjeta amarilla se utilizara para identificar las piezas con defectos de medidas
fuera de los parametros establecidos para cualquier parte de la pieza.Cada linea de
produccion contara con 20 tarjetas de cada color para su uso interno, los pasos para la

utilizacion de las tarjetas de defectos son los siguientes:

Las piezas terminadas llegan a manos de los inspectores de final de linea.
Luego de aplicar el metodo de inspeccion a la pieza, si se halla un defecto se procede a

identificar tipo de defecto y parte afectada de la pieza.
Se adhiere la tarjeta que corresponda en el area de la cintura con una pistola de

precios, (sabiendo que al lado de cada parte de la pieza descrita por la tarjeta le

corresponde un orificio por el cual se colocara el cinto de plastico con la pistola).
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El inspector distribuye los defectos por operador (esto no incluye las tarjetas de
colores azul y rojas).

El operador descose la operaciéon y repara la pieza en linea (sin descolgar la
tarjeta).

La pieza es devuelta al inspector quien guiado por la tarjeta sabra que solo debe
inspeccionar el defecto que encontro anteriormente.

Si la pieza esta conforme procede a desmontar la etiqueta y liberar la pieza.

De no estar conforme retornar al paso 3.

Lo que se persigue en la implementacion de las tarjetas de defectos es tener un
flujo constante y preciso de las piezas en reparacion para disminuir el volumen de
inventario en proceso, tener una disminucion considerable de los sobre tiempos de
produccion que actualmente son utilizados muchas veces para atender a las reparaciones
de los defectos presentados durante el dia.

Modelos y Tallas del Producto
Descripcion de FIT’S

HOMBRES

Slim Fit: piernas rectas/Tiro medio.
Extra Slim: piernas ligeramente ajustadas/tiro bajo.
Super Extra Slim: Piernas super ajustadas hasta el ruedo/tiro bajo.

Flare: piernas ligeramente acampanadas/tiro bajo.

MUJER

Slim Fit: piernas rectas/ tiro alto.

High Extra Slim: Piernas ajustadas hasta el ruedo/ tiro alto.
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Extras Slim: Piernas ajustadas hasta el ruedo/ tiro bajo.
Extreme Low: piernas ligeramente acampanadas/ tiro bajo.
Extreme Bell: piernas acampanadas/ tiro bajo.

Wide Leg: Piernas rectas y ampliadas hasta el ruedo/ tiro bajo.

TALLAS MASCULINAS

30-31-32-33-34-36-38-40
TALLAS FEMENINAS
00-0-1-2-3-4-5-6-7-8

TALLAS PLUS MASCULINAS
42-44-46-48-50
LARGOS/INSEAM

30/32/34

Tipos de Lavados y Acabados

DARK STONE: Lavado oscuro con piedras 0 enzimas
MEDIUM STONE BLEACH: Lavado con piedras con un porcentaje moderado de
cloro y/o enzimas

GARMENT WASH: Lavado sutil hecho a base de silicona.

OVER DYE: Tintura sutil que se le da para matizar la prenda

GARMENT DYE: Tintura que se le da a la prenda para tintarla totalmente de
color.

RESINADO: Aplicacion de resina a la prenda o el tejido.

MERCERIZADO: proceso que se les da a los hilos o tejidos de algoddn para dar
brillo y mejor absorcion de los colores.

CATIONIZADO: Proceso de tintura y abrasion por piedras 0 enzimas

GRINDINGS: Desgaste hecho con lijas en bordes de ruedos, revoques de bolsillos

etc.
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DANOS/DEMAGE/BURNOUT: roturas o desgastes hechos en cualquier parte de
la prenda.
HAND SANDING: Desgaste hecho con lijas o arena a presion (Sand Blasting)
WISKERS: Simulan arrugas naturales en la prenda de forma horizontal en la parte
frontal o rodillas traseras.
WISKERS 3D: son arrugas permanentes hechas con resina.
CHEVRONS: simulan arrugas naturales en cara interna del muslo.(Piedras, Perlas,
Tierra diatomacea, Bolas de Golf etc.

Para realizar nuestra implementacion de un sistema de produccidén mas eficiente en
cuanto a actividad y cambios rapidos de estilos y colores tomamos como referencia el
estilo de pantalon Extra Slim Fit, el cual en la actualidad es concebido como la pieza mas
vendida de la cartera de productos de la compafiia. Por consiguiente una mejora a este
proceso traeria consigo notables beneficios a corto plazo para la compafiia, de manera
que si reducimos los tiempos de paradas, cambios de estilo, color y un correcto balanceo
de las lineas de produccidn y relaciones entre las actividades que agregan valor y su vez

aislando las que no agregan valor es posible crear un sistema flexible.

Tipo de distribucion utilizada

Distribucion por Producto

Caracteristicas:

Toda la maquinaria y equipos necesarios para fabricar determinado producto se

agrupan en una misma zonay se ordenan de acuerdo con el proceso de fabricacion.

Se emplea principalmente en los casos en que exista una elevada demanda de uno

0 varios productos mas 0 menos normalizados.
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Ventajas:

El trabajo se mueve siguiendo rutas mecénicas directas, lo que hace que sean

menores los retrasos en la fabricacion.

Menos manipulacion de materiales debido a que el recorrido a la labor es mas
cortd sobre una serie de maquinas sucesivas, contiguas 6 puestos de trabajo adyacentes.

Estrecha coordinacion de la fabricacion debido al orden definido de las
operaciones sobre maquinas contiguas. Menos probabilidades de que se pierdan

materiales o que se produzcan retrasos de fabricacion.

Tiempo total de produccion menor. Se evitan las demoras entre maquinas.

Menores cantidades de trabajo en curso, poca acumulacion de materiales en las

diferentes operaciones y en el transito entre éstas.

Menor superficie de suelo ocupado por unidad de producto debido a la

concentracion de la fabricacion.

Cantidad limitada de inspeccién, quiza solamente una antes de que el producto

entre en la linea, otra después que salga de ella y poca inspeccion entre ambos puntos.

Control de produccion muy simplificado. El control visual reemplaza a gran parte
del trabajo de papeleo. Menos impresos Yy registros utilizados. La labor se comprueba a la
entrada a la linea de produccion y a su salida. Pocas ordenes de trabajo, pocos boletos de
inspeccion, pocas Ordenes de movimiento, etc. menos contabilidad y costos

administrativos mas bajos.

Se obtiene una mejor utilizacién de la mano de obra debido a: que existe mayor
especializacion del trabajo. Que es mas facil adiestrarlo. Que se tiene mayor afluencia de

mano de obra ya que se pueden emplear trabajadores especializados y no especializados.
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Desventajas:

e Elevada inversion en maquinas debido a sus duplicidades en diversas lineas de
produccion.

e Menos flexibilidad en la ejecucion del trabajo porque las tareas no pueden
asignarse a otras maquinas similares, como en la disposicion por proceso.

e Menos pericia en los operarios. Cada uno aprende un trabajo en una maquina
determinada o en un puesto que a menudo consiste en maquinas automaticas que
el operario sélo tiene que alimentar.

e Lainspeccion no es muy eficiente. Los inspectores regulan el trabajo en una serie
de méaquinas diferentes y no se hacen muy expertos en la labor de ninguna clase
de ellas; que implica conocer su preparacion, las velocidades, las alimentaciones,
los limites posibles de su trabajo, etc. Sin embargo, puesto que las maquinas son
preparadas para trabajar con operarios expertos en ésta labor, la inspeccion,
aunque abarca una serie de maquinas diferentes puede esperarse razonablemente

que sea tan eficiente como si abarcara solo una clase.

Los costos de fabricacién pueden mostrar tendencia a ser mas altos, aunque los de
mano de obra por unidad, quizas sean mas bajos debido a los gastos generales elevados
en la linea de produccidn. Gastos especialmente altos por unidad cuando las lineas

trabajan con poca carga 0 estan ocasionalmente ociosas.

Peligro que se pare toda la linea de produccion si una maquina sufre una averia. A
menos de que haya varias maquinas de una misma clase: son necesarias reservas de
maquina de reemplazo o que se hagan reparaciones urgentes inmediatas para que el

trabajo no se interrumpa.
Cuando se recomienda:

Cuando se fabrique una pequerfia variedad de piezas o productos.
Cuando dificilmente se varia el disefio del producto.
Cuando la demanda es constate y se tiene altos volimenes.

Cuando es facil balancear las operaciones.
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Figura 11: Simbologias utilizadas para maquinas de coser (Estilo Extra Slim Fit)

OO OO0

Merrow | ZigZag | PuntadaFija | Plana | Tagueo |Doble ag| Interlock | Manual

Fuente: Lean Manufacturing Aplicado Blog Spot

Para correr el Estilo Extra Slim Fit utilizaremos los siguientes tipos de

maquinarias:

1-Merrow
2-Zigzag
3-Puntada Fija
4-Plana
5-Taqueo
6-Doble Aguja
7-Interlock

8-Operaciones Manuales
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Tabla 7: Descripcion de Operaciones (Estilo Extras Slim)

blue ¢ Blue Country S.R.L

cnun ry Calle ZanJuande la Maguana #56 3ar nivel
DRI FOR A CHANGING WORLD Villas agricolas. Santo Demingo DN

Telefons 809-616-5257
RNC 130377172
ORDEMN # Basico I MODELO :EXTRA SLIM CANT: 1,219 UND

MNum # Descripcion de la Operacion HOPERS. META PREC CANT CANT TOTAL
1 Hacer y cortar tirillo. 1 oper 1,000 0.69 ,.f"// /.—"'J/ e

2 Hacer y cortar zipper. 1 revis 300 0.6 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“

3 Merar braguetas. 1 oper 800 0.45 ,.f"// /.—"'J/ ,.r"'//

4 Revaoque bolsillo relojero 1lag a 1/2. 1 oper 300 0.25 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“

5 Montar bolsillo relojero (2ag a 1/8). 1 oper 800 0.6 ,.f"// /.—"'J/ ,.r"'//

6 Maontar vistas delanteras superior. 1 oper 300 0.5 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“

7 Cerrar fundas delanteras. 1 oper 800 0.55 ,.f"// /.—"'J/ ,.r"'//

8 Maontar fundas bolsillo delanteras. 2 oper 400 0.6 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“

9 Revoque bolsillos traseros (lag a 1/2). 1 oper 800 0.6 ,.f"// /.—"'J/ ,.r"'//
10 Plancha bolsillos traseros. 2 oper 400 1 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“
11 Montar raiser y enfundillar {eafion). 1 oper 800 1.15 ,.f"// /.—"'J/ ,.r"'//
12 Revisar y cortar fundillo. LEEVis 300 0.6 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“
13 |unir pretinas. 1 oper 800 0.42
14 Marcar posicion de bolsillos traseras. 1 revis 300 0.6 ,-""/“ ,,/"'/‘ ,-f"/“
ENSAMBLE 8.61
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16 |Pespuntes bolsillos dels (2 Aga 1/8) Toper | 800 0.9
17 |Fijar bolsillo delantero. Toper | 800 0.81
18 |Merar panel derecho. Toper | 800 0.28
19 Montar braguetaizquierday pespunte. | loper | 800 0.35
20 [oTa(s) loper | 800 | 06
21 |Union de delantero. Trevis | 800 0.57
27 |Entrecejo. loper | 400 0.75
23 |Montar size, loper | 400 0.3
24 |Montar holsillo trasero (2ag 1/4). 2opers | 400 17
25 |Tagueos holsillos traseros. Toper | 800 0.35
26 |Cerrar laterales [CYF). 2opers | 400 0.9
27 |Pestuntes laterales {1aga1/s) Toper | 700 0.75
28 |Montar pretina. loper | 800 1
29 |Revisary cortar pretina. Trevis | 800 0.6
30  |Hacerpunta. 2opers | 400 L3
31 |Cierre de entrepierna canon. Toper | 800 143
32 |Revisary cortar entrepierna. loper | 200 0.6
33 |Hacerruedo. 2opers | 400 0.98
3 |Tagueo, braguetas y laterales. Toper | 800 0.35
35 [Taqueo revoque superior delante y reloje] 1oper | 800 0.26
36 |Hacer ojales. 2opers | 800 0.69
37 |Montar tirillo T-10A. Toper | 400 12
38 |Revision final. 2revis | 400 12
TERMINACION FINALY EMPAQUE 18.19
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40 |Reparador, Loper | 800 A 089
i1 Cortartirillo Trevis | 800 | 0.9
12 |Plancha superior (Topo). Loper | 800 | 076
8 [Plancha leguer (piernas) Loper | 800 | 06
8 [Montar botanes, Lopers | 800 | 0.89
85 [Revision final. drevis | 255 | 21
16 JAuditoria, Lrevis | 800 | 069
47 |Empacadora. Drevis | 300 | 138
B [Ayudante, Dhyud | 800 | 088
8.0

GRANTOTAL | 35.09

Fuente: Archivo Blue Country 2016
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Figura: 12 Ficha Técnica del Modelo a estudiar

FICHA TECNICA DE MODELO

il

FRENTE

*

TRASERO

N e

blue
country SRL.
MODELO: BEANY

AT, SUPER EXTRA SUM MAN
MARCA: BLUE COUNTRY

TEII00: OHNZA
PROVEEDOR: CORDUROY
CANTIOAD: &0

LATERAL

Fuente Archivos Blue Country 2016.
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Figura: 13 Ficha Teécnica del Modelo a estudiar

ESPECIFICACIONES DE COSTURA MODELO:BENNY

DETALLE FRENTE DETALLE TRASERQ 11
Uk T —— T EE‘E: :,.‘;#;;:;:.
: Dk *
. 1

iy |: \ 9 S
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» pocgurna de 1% rvm(tal
: 2

Fuente Archivos Blue Country 2016.
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Figura 14: Lay Out operaciones (Linea de montaje Extra Slim Fit)

MODULO A : Preparacion Delantera

1-Revoque delBoksiloRelojero

3-MontarVistas superior e

2-Monturade Bolsillo Relojero .
Inferior

4-Cierre de Funda

5-Pespunte de Fundas

6-MontarForro o Funda

CleiEl®ie
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MODULO B : Preparacion Trasera

1-Revoguedz(BolsilaTraszro

2-MzrcadoBokilo Traserc
paradecoradion

¢

. 3-Deccracion Bolsilc Treser

¢

4-Maniajede Canesuy
Enfundillado

y

& 6-Merado ZipperMondura S-Preparacion de Zipper

de Slider

|
¥

T-Inspeccionar T

Fuente: Archivo Blue Country 2014
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Linea de Ensamble : Partes Delanteras

O 1-Revoque Delantero

O 2-Fijado Bolsillo Delantero
O 3-Montura de Size/ Union Pretina
O 4-Montura de Bragueta

O 5-HacerJOTA
6-Merado De Frente

I'F 7-Union de Partes Frente

@ 8-HacerEntrecejos

9-Cerrado de Entrepierna

10-Monturade Pretina

{m} 11-Hacer Punteada
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12-HacerRuedo

13-Hacer Hojales

14-Inspeccidn



Figura 15: Linea de Ensamble de Jeans 2

Linea de Ensamble II: Partes Traseras, Ensamble Final

O 1-Maontura Bolsillo Trasero

@ 2-Adornado Bolsillo Trasero
3-Cierre de Laterales

O 4-Pespuntes Laterales

I

" S5-Montar Tirillos

6-Fijar Tirillos
7-Ensamble Partes
Traseray Delantera

W 8-Triming

§-Inspeccion Final

Fuente: Archivos Blue Country
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En la planta Blue Country Jeans como podemos apreciar son utilizados los Lay
Out en forma de lineas Rectas, los cuales no son la mejor opcion puesto que afecta la
flexibilidad de movimiento de un trabajador que efectua mas de una actividad dentro de
la linea de produccion. En este tipo de oraganizacion de lineas sin celdas de trabajo es
comun una mayor fatiga de los operadores que deben moverse a realizar otras labores,
puesto que la utilizacion de este tipo de alineacion aumenta el recorrido entre operaciones
considerablemente, por tal razon la unica ventaja que nos ofrece esta forma de agrupar las
maquinas, es el ahorro de espacio horizontal segun las limitaciones de infraestructura de

la planta.

En el caso de esta planta no aplica, ya que cuenta con espacio horizontal suficiente
para la creacion de celdas de trabajo. Para mejorar el rendimiento, la flexibilidad
operativa y disminucion considerable del desplazamiento de los operadores moviles, asi
como tambien eliminacion de los cuellos de botella generados por esta clase de
alineacion, propusimos la implementacion de celdas de trabajo y una nueva
oraganizacion en los Lay Out ya existentes, haciendo que la relacion Modulos-Lineas de
Ensambles sera mas eficientes asi como tambien la relacion entre lineas de ensables. A
continuacion nuestra implementacion de celdas de trabajos para los Lay Outs de los
modulos y lineas de ensamble, de manera que se fundiran los modulos y las lineas de

ensamble, para crear una sola linea con flujo continuo.
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Figura 16: Ensamble U 1

Linea de Ensamble "U"1 : Partes Delanteras

Fuente: Invencion Propia

65



Figura 17: Ensamble U 2

Linea de Ensamble "U" II: Partes Traseras, Ensamble Final

Fuente: Invencion Propio
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Realizamos una notoria modificacion a los Lay Out de las lineas de ensamble 1y
2, esto con el fin de reducir el espacio de traslado de los operadores dentro de la celda de
trabajo asi tambien el aprovechamiento del espacio horizontal, reduccion del espacio
vertical y cambios de estilos ,mas eficientes. En cuanto a la celda de los modulos AyB

decidimos dejarlos en linea recta por las siguientes dos razones:

1- Los modulos constan de pocas operaciones.
2- No hay traslados de operadores entre operaciones, ya que dichas operaciones

absorben al operador el 100% del tiempo.

No obstante cambiamos drasticamente la ubicacion de dichos modulos, los cuales aun
siendo la alimentacion de las lineas de ensamble 1 y 2 estaban totalmente distanciados
por razones no justificables.Canalizamos el final de cada modulo con el inicio de cada
linea de ensamble, y el final de la linea de ensamble 1 con el final de la linea de ensamble
2 para realizacion del ensamble final dentro del mismo flujo de produccion. Cabe
mencionar que bajo estas condiciones hemos reducido al menos un 30% del manejo total
de materiales, esto es porque con la implementacion de esta reorganizacion no sera
necesario un “Bunder Boy” que lleve las piezas de los modulos a la alimentacion de las

lineas de ensamblado y posteriormente a las operaciones de ensamblado final.
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Figura 18: implementacion del nuevo Lay Out de operaciones.

Propuesta Implementacion Lay Out: Modulos v Ensamble

N
=[]
|G
AN

\ y, AN J

' ' ' N
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i N ' N
O O

\ J \ J

Linea Ensamble |

Fuente: Invencion Propia.
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SYSTEMATIC LAY-OUT PLANNING (SLP)

Luego de realizar los cambios internos en la distribucion de las maquinas,
optamos por una propuesta de re-estruturacion de todas las actividades dentro del proceso
productivo, este croqui nos muestra la cercania y continuidad entre las areas y estaciones
de trabajo con el fin de realizar el analisis de relaciones y posteriormente realizar nuestra

propuesta de re-distribucion en las areas.

Grafica 19: Distribucion actual Blue country

Bafios Oficinade '

Bafios OP

Administrac‘h . Produccion q Areade Corte

[]
[]

Almacen de

Inspeccién

Planchador 2

I:l Productos
D D Terminados
] 0| - O
- >
- (V]
Areade Terminaciény Plancal D % 8 |:| ) D
o
Empaque T = D 5
a " c
, ] ¢ ‘0 : [
- - - [7]
o = L T°
a : 0o O
: EE .
c 0 35 3
v} 3 T
: M 3 ] [l
: L] D
. Almacen de Materias

Primas

Fuente: Archivos Blue Country
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Figura 20: Distribucion actual Blue country
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Fuente: Archivos Blue Country

Almacen de Terminacion y Empaque
Barfios Personal Administrativo
Bafios Personal Operativo

Oficina de Producciéon

Area de Cortes

Almacen de Productos terminados
Almacen de Materia Prima

Lineas de Ensambles Ay B

Modulo B (Partes Traseras)

Modulo A (Partes Delanteras)
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Terminacion y Planchado

Inspeccion

A continuacion se muestran los datos de las pauta paras para la construccion de

nuestra matriz de operaciones y los nexos a utilizar segun la relacion existente:

Tabla 8: Matriz de Rango leyenda

Cant. Max 700 700/5

Intervalos

Actividades

Fuente: Invencion Propia.
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Para definir el grado de relacion entre cada una de las areas de la empresa
empleamos la siguiente tabla donde establecimos un Rango de 0 a 700 siendo 700 la mas
alta relacion entre dos areas. A continuacion se muestran los datos de las pauta paras para
la construccion de nuestra matriz de operaciones y los nexos a utilizar segun la relacion

existente:

Tabla 9: Matriz de Relacion

U
E
U A
E U
0 E U
0 U U
U U E
I E U U
U U U U 0
A A E I U
0 U E U U
0 3 I 3 U
A I E U U
0 U U 0
A I U U
A U A
A A U
U U
2 U
E
A

Fuente: Invencion Propia.
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Figura 21 Diagrama de relaciones entre actividades

Fuente: Invencion Propia

Segun los resultados arrojados por este estudio hemos aislado las areas con menos
relacion con las demas y sesgando aquellas que tienen mayor interrelacion, para esta
nueva distribucion aplicamos nuestra propuesta de Lay-Out ya que estrecha aun mas las

relaciones entre los modulos y las lineas de ensamble.
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Figura 22: Nueva distribucion de planta
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Fuente: Invencion Propia

Nivelacion de produccion “Heijunka.

Takt Time

Tiempo "Takt" segun su significado original en el idioma aleméan, o bien ritmo en
castellano intenta copiar el ritmo que marca el director de una orquesta sinfénica con los
movimientos de la batuta en su mano, cada uno de los musicos deberan realizar su nota
correspondiente en el justo momento que lo solicita el ritmo, pues de otra forma, el
resultado no seria el esperado; De la misma forma el tiempo "Takt", estard entonces
demandando el ritmo que debera estar siguiendo cada una de las partes del proceso para

que se logre una unidad terminada cada vez que el compas termina.
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El tiempo Takt se calcula dividiendo el tiempo disponible para producir
determinada cantidad de unidades entre la propia cantidad de unidades. Es decir tiempo

disponible entre requerimiento del cliente.

Tiempo disponible para produccion ( Hrs. o seg.)
Tiempo TAKT =

Requerimiento del cliente {unidades )

Tiempo Takt es definido también como un métrico de desempefio del area de
produccion, incluso puede ser utilizado para basar en él un proceso de mejora continua si
entendemos la diferencia entre tiempo real de ciclo y tiempo takt como la evidencia de un
desperdicio y se actlia en consecuencia para eliminarlo aplicando una de las herramientas

de manufactura esbelta.

Sobreinventarios
Sobreproduccion

Tiempo real de ciclo < Tiempo Takt

Tiempo real de ciclo > Tiempo Takt Espera

Sobreprocesos
Retrabajo
Scrap

Tiempos extras

Actualmente en la empresa Blue Country Jeans SRL, se presentan dificultades por
la variabilidad de las unidades demandadas por los clientes, no se cuenta con un sistema
eficaz de ajustar dicha variabilidad al ritmo de produccion y asi evitar excesos de
inventario o escases en el mismo. Por tal razon aplicaremos Heijunka para ajustar estos
ritmos. Para su célculo de manera correcta tomaremos como referencia las cantidades
demandadas de los ultimos 16 meses y dividimos tomamos los datos por cuatrimestres

para tener datos representativos del tipo de comportamiento que presenta la misma.

Para calcular el tiempo disponible de produccion partimos de las horas por dia que
trabaja la empresa, la misma trabaja de Lunes a Jueves 8:00 AM a 5:00 PM y Viernes
8:00 AM a 4:00 PM, estas hacen 44 horas. A estas horas brutas restamos 30 minutos de

almuerzo por dia o sea 2.5 horas semanales, para un total de 41.5 horas habiles por
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semana. Para calcular la cantidad de horas por mes usaremos el Estandar tiempo de zonas
francas ya que nos referimos a la misma clase de empresas en las cuales se considera que
un mes consta de 4.33 semanas ya que si multiplicamos este factor por los 12 meses el
resultado seria 51.96 semanas o 52 semanas. Por tanto 4.33 semanas X 41.5 horas =
179.695 horas trabajadas al mes. Como planteamos al inicio de este estudio de
nivelacion, para calcular el takt agruparemos los datos por cuatrimestres por tal razon
calcularemos el tiempo disponible para producciéon en esta misma medida, por tanto
179.695 horas trabajadas al mes X 4 meses tenemos 718.78 Horas
trabajadas/Cuatrimestres. Asi que 718.78 Horas trabajadas/Cuatrimestres X 3600 =
2,587, 608 Seg / Cuatrimestrales.

En el siguiente recuadro se muestran los datos cuatrimestrales de las demandas

durante el periodo de Enero 2013 — Abril 2014. En el mismo se muestra el Takt Time

calculado para cada cuatrimestre:
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Tabla 10: Calculo Takt Time Blue country

Calculo Takt Time (Proyeccion Enero 2013- Abril 2014)

Demanda Demanda Tiempo  Disp. Takt Time
unds. Cuatrimestral Unds. Segs. Seg./Pcs

Enero 2013

Febrero 2013

2,587,608

Marzo 2013 21,309
Abril 2013 22,325
Mayo 2013 15,892
15,288 71,580 2,587,608 36.15
Julio 2013 18,972
Agosto 2013 21,428
Septiembre 2013 23,588
Octubre 2013 25,897 117,518 2,587,608 22.02
Noviembre 2013 29,833
Diciembre 2013 38,200
Enero 2014 14,891
Febrero 2014 17,255 74,862 2,587,608 34.57

Marzo 2014 22,328
Abril 2014 | 20,388

Archivos Blue Country 2013-2014

77



Segun los resultados que arroja el recuadro anterior para los 2 primeros
cuatrimestres del afio podriamos utilizar el mismo Takt ya que presenta una variabilidad
de solo 1.04 seg / Pcs lo cual desde el punto de vista de produccion no es significativo.
En cambio en el cuatrimestre comprendido entre Septiembre 2013 — Diciembre 2013 se

nota una abrupta variacion en la cantidad demandada.

En el siguiente grafico veremos el comportamiento del takt time calculado Vs la
variacion de la demanda desglosada en meses:

Grafico 4: Comportamiento nivelacion de produccion

£5,00C
£0,00C
35,000
30,000

25,000

5
209 22325 1428
20,00C
1B 572

16505 \W/
15,00¢ 882415 758
13554

1C,00C

5,00C

Fuente: Invencion Propia
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CONCLUSIONES

Para mejorar el rendimiento, la flexibilidad operativa y disminucion del
desplazamiento de los operadores moviles, de manera que se eliminen los cuellos
de botella generados por los traslados entre operaciones, propio de los Lay Out
rectilineos, propusimos la implementacion de celdas de trabajo y una nueva
oraganizacion en los Lay Out ya existentes, haciendo que la relacion Modulos-
Lineas de Ensambles sean mas eficientes asi tambien la relacion entre lineas de

ensables.

A travez de la utilizacion de las tarjetas de defectos, podemos obtener un flujo
constante y preciso de las piezas en reparacion para disminuir el volumen de
inventario en proceso, tener una disminucion considerable de los sobre tiempos de
produccion que actualmente son utilizados muchas veces para atender a las

reparaciones de los defectos presentados durante el dia.

Cambiamos drasticamente la ubicacion de los modulos, los cuales aun siendo la
alimentacion de las lineas de ensamble 1 y 2 estaban totalmente distanciados por

razones no justificables.

Segun los resultados arrojados por estudio SLP, hemos aislado las areas con
menos relacion con las demas y sesgando aquellas que tienen mayor interrelacion,
para esta nueva distribucion aplicamos nuestra propuesta de Lay-Out ya que

estrecha aun mas las relaciones entre los modulos y las lineas de ensamble.

Si aplicamos este sistema de nivelacion para ajustar la demanda cambiante
principalmente entre el segundo y tercer cuatrimestre de cada afio, la empresa
podra reducir el impacto de variacion que se manifiesta como, escases 0 exceso de

inventario de productos terminados.
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RECOMENDACIONES

Se debe implementar el sistema de las tarjetas ya que es necesario corregir de raiz
el problema del flujo de las reparaciones ya que esto incrementna el costo de

operaciones haciendo que el costo de conversion se eleve considerablemente.

Como parte del proceso de implementacion del sistema circular de alineacion de
lineas de produccion es importante que la empresa defina cuales son esas
operaciones que son realizadas por mas de un operador, y cuales otras son
aquellas que varias las hace un solo operador de mnaera que se aplique este

nuesvo concepto de distribucion de manera satisfactoria.

La ubicacion de los modulos en este patron es de suma importancia ya que de
ellos depende el trabajo de las lineas en si, la empresa debe optar por la
reacomodacion de los mismos ya que se encuentran en lugar distante a las lineas

causando que el flujo de producto sea mas lento.

Por otra parte redistribuir los departamentos haciendo cercania entre los que

tienes mayor relacion entre sus funciones.
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ANEXOS

Evaluacion para el Mejoramiento de las 20 llaves como herramienta de Lean
Manufacturing

No existe un alto
grado de organizacién
y limpieza, como base
para los programas de

mejoras.

No existe una
evaluacion que se
mida la dimensién de
“JIDOKA”, para saber
cudl es la capacidad de
la maquina para
trabajar.

(0]

Nivel (puntos) 1

No existe el desarrollo
de las personas, es una
de las partes integrante
de la gestion del
capital humano. La
promocién interna no
es una practica comdn
en la empresa.

(o}

Nivel (puntos) 1

Se implementa la
eficiencia para tener la
capacidad de
proporcionar bienes y
servicios que
satisfagan las
necesidades de los
clientes y producir
valor econémico.

(0]

Nivel (puntos) 1

La planta no usa
exactamente la
herramienta de flujo
de proceso pero en la
empresa no existe un
sistema de flujo
constante de productos
de calidad a tiempo.

Nombre de la compafiia:
Blue Country Jeans

No existe ningan tipo
de evaluacion para la
organizacién de cada
operacién en base a los
principios 5S.

No hay un sistema de
automatizacion
inteligente, y todo se
realiza manualmente.

(0]
Nivel (punto) 2

No existen buzones de
sugerencias, por lo que
los mandos medios no
buscan como entender
a las personas si estan
capacitados o
preparados para su
futuro papel en la
empresa.

(o}

Nivel (punto) 2

Se dan seguimiento al
nivel de conservacion,
la cobertura funcional y
los alineamientos
estratégicos de mejora
de la eficiencia en la
empresa.

Nivel (punto) 2

No se utiliza el mapeo
de la cadena de valor
como herramienta para
manejar el proceso de
cambio mediante la
informacion, y la
planificacion.

El personal no cuenta
Yy no tienen
conocimientos del
programa para la
implementacién de los
principios de 5s.

Existe un sistema de
seguimiento continuo
de la calidad para
evitar posibles dafios.
Por lo que se realizan
constantemente la
eficacia de la deteccion
de los errores.

1
Nivel (punto )3
Se realizan las
evaluaciones de
habilidades pero
solamente para
operadores de
maquinas y para definir
el plan de capacitacion
interna. No existe un
circulo de calidad.

Nivel (punto )3

Se lleva la eficacia de
los controles de
capacidad de los
modelo de costos que
se desarrollan en la
empresa.

Nivel (punto )3

No existen indicadores
de medicion de
inventario en proceso
para
la eliminacién de

exceso de produccion,
inventario, y la holgura
en el sistema de flujo.

No se Realizan
auditorias para medir
eficazmente las 5s. No
cuentan con un personal
que realice
auditorias.

No se realiza las
evaluacién de Jidoka ,y
no cuentan con un
auditor que mida la
capacidad de deteccion
de la calidad y el grado
de potenciacion de los
empleados.

(0]

Nivel (punto) 4
No cuentan con buzones
de sugerencias en toda
la empresa, para los
empleados, para ellos
hacer sus sugerencias
con respectos a
capacitaciones o
promociones internas .

o

Nivel (punto) 4

Existe el pago de la
eficiencia mediante el
método de remuneracién
para los empleados la
cual se le paga
dependiendo de la
cantidad de productos
terminados que se haya
producido con calidad
100%.

1

Nivel (punto) 4

En la empresa no
cuentan con una
planificacién de
produccién por lo que
genera bajo
rendimiento de entrega
con respecto a las
expectativas del
mercado , y los
inventarios entre las
estaciones

Las areas no cuentan con la
suficiente limpieza, la
robustez del proceso de
limpieza, y el enfoque de
sistema de organizacién de
las 5S.

No se utiliza el interfaz
hombre-maquina , vy la
cantidad de seguimiento.
Por lo que los operarios no
cuentan con la habilidad de
manejar varias maquinas

(0]
Nivel (punto)5

Existen programas de
formacién y capacitacion
continua en la empresa con
respecto a la calidad y
seguridad del entorno de
trabajo.

(o]

Nivel (punto)5

La empresa no cuenta con
un sistema de eficacia para
la reduccién de
desperdicios.

Nivel (punto)5

En la planta no cuentan con
un sistema de cambio, por
lo que el cambio de estilo

suele durar un tiempo
muerto de 30 minutos, por
lo que eso genera perdida.






Los
empleados
no sienten la
conexion
emocional de
las personas
a su trabajo,
el equipo, y
el medio
ambiente.

0
Nivel
(puntos) 1

La empresa
no cuenta
conun
disefio
especifico
gue apoya a
las personas
y las
maquinas
para llevar a
cabo su
trabajo de
una manera
segura'y
eficiente

0
Nivel
(puntos) 1

No se llevael
control de
medicion del
grado de
participacion
que es
importante, ya
que se
correlaciona
con un alto
grado con del
rendimiento
entregado por
los empleados
a la empresa.

0
Nivel (punto) 2

No existe
técnicas Lean
aplicadas para
mejorar el
flujo, reducir
los residuos y
optimizar las
interacciones
entre las
personas,
maquinas,
sistemas y el
entorno
operativo.

0
Nivel (punto) 2

No existen
auditorias que
analizan la
alineacion
entre las capas
de gestion, no
se puede
iniciar las
mejoras ya que
no cuentan con
programas de
participacion.

0
Nivel (punto )3

No se realizan
auditorias para
evaluar la
interaccion
entre los
operadores, y
la cantidad de
inventario entre
las estaciones ,
el tiempo que
tarda el
operador para
ir a buscar las
piezasy la
informacion

0
Nivel (punto )3

La empresa
debe tener
la fuerza 'y
el
compromiso
de recursos ,
la
integracion
de clientes y
proveedores
en la cadena
de valor de
la empresa.

0
Nivel
(punto) 4

Enla
empresa no
existe un
layout de la
planta no ha
sido
planificado,
sino por
expansion
del negoacio.
Los pasillos
no son
estandares.
No se usa
los
diagramas
de
relaciones.
Tampoco
existen
materiales
en punto de
usoy
almacén.
0
Nivel
(punto) 4

En el areade
participacion la
empresa debe
contar con la
solidez del
proceso de
mejoramiento
de los negocios
con los clientes

0
Nivel (punto)5

No existe un
sistema de flujo
de proceso lo
gue permite a
los
administradores
pasar por alto
todo el flujo
desde la
recepcion hasta
el envio., y las
estaciones no
integran los
conceptos
ergondmicos
para la
distribucién en
las mesas de
trabajo.

0
Nivel (punto) 5



Nivelacion

Mantenimiento

No cuentan
con una
métrica de
nivelacion
que evalla
la dimensién
" Heijunka °,
lo que no se
equilibra la
operacion
para producir
a una tasa
constante y
predecible.

0
Nivel
(puntos) 1

No existe
conocimiento
de TPM
dentro de la
empresa. Las
Magquinas
son reparadas
cuando se
rompen. No
cuentan con
un programa
de TPM.

No existen
herramientas
para equilibrar
y determinar el
nivel de
retraso
acumulado en
en la linea, y
no cuentan con
el método de
programacion
,de la planta lo
cual no esta
configurado
con relacién a
la nivelacién ,
y las
variaciones
medias de
carga de
trabajo.

0
Nivel (punto) 2

No llevan un
control de la
capacidad de
las maquinas
para funcionar
sin
interrupciones
y no se
correlaciona
con la para
eficacia del
mantenimiento.

No se realiza el
Tack Time
para controlar
capital y la
mano de obra 'y
la linealidad ,
de las mejoras
para tener
equilibrio lo
que se traduce
directamente
en el ahorros
de resultados.

0
Nivel (punto )3

No hay un
sistema
establecido
para el
programa de
TPM, y la
eficacia de la
organizacion
de
mantenimiento,
con relacion
entre el tiempo
de inactividad
que son
planificados y
no planificados
no se lleva
control de ellos

0

Los
principios
de Takt
Time no son
usados. Por
lo tanto,que
la relacion
entre el
tiempo de
cicloy el
Takt Time
no es
utilizado
para
balancear el
flujo de
produccion

0
Nivel
(punto) 4

Las
auditoria no
existe en la
empresa
para

evaluar la
fiabilidad de
las
maquinas, la
eficiencia
operativa
global
(OEE), en la
planta.

No se
programan la
produccion a
flujo, el takt
time, y tirar la
nivelacion es
uno de los
cuatro pilares
de un sistema
de produccion
ajustada. Por lo
gue no existe
estos
programas.

0
Nivel (punto)5

No se
implementa
Mejoras en el
tiempo que
dura el
mantenimiento
de las
reparaciones y
cada actividad
gue sean mas
importante
cuando la
demanda se
acerca de la
capacidad.



No existe
conocimientos en
los mandos
medios sobre la
mejor gestion en
las personas y en
las maquinas que
solo pueden
llevarse a cabo
cuando se
gestiona
adecuadamente.

Nivel (puntos) 1

No cuentan con
ningln sistema
para monitorear y
mejorar la
sobreproduccidn.
Los almacenes
cuentan con
productos
terminados
actualizados.
Produccién no
produce por
pedidos de
clientes.

0

No se ejecuta
planes para la
mejora
continua
como es el
ciclo de
Deming,
planificar-
hacer-
verificar-
actuar (
PDCA)

Nivel (punto)
2

No existe una
programacion
actualizada
diario de la
produccion. A
almacén
entran a la
semana los
ultimos
modelos que
llegan de
lavanderia.

0

No estan
establecidas
los objetivos ,
y las medidas
de referencia
,que
identifican las
brechas y las
oportunidades
, que definen
las acciones y
no se asignan
recursos , no
ejecutan un
plan para
alcanzar los
objetivos.

Nivel (punto
)3

La produccién
se atrasa a los
pedidos firmes
de los clientes.
El takt time no
€s una practica
normal .no se
realizan
medicién que
deben
realizarse por
lo menos
mensual o
trimestral.

No realizan
evaluaciones
comparativa ,
para evalGar
el proceso de
gestion del
rendimiento y
utilizar, el
tipo de
parametros
la calidad y la
fijacion de
metas. Y no
cuentan con la
eficacia en las
decisiones .

Nivel (punto)
4

La Produccion
no trabaja
mediante la
programacion
vinculada
directamente
con pedidos
ya hechos por
los clientes. El
takt time no es
el impulsor de
la produccion
y no es
graficado por
proceso
diariamente.

0

La alta
gerencia de
la empresa
debe tener

claro que
La gestion
del
desempefio
es
fundamental
para
cualquier
logro en la
empresa. Por
lo que el
impacto del
sistema de
incentivos es
la eficacia de
la gestion

Nivel
(punto)5

No existe
producto
obsoleto.
Existe la
practica de
venta a
precio mas
bajo para
liquidar
inventario
obsoleto.



Nivel
(puntos) 1

Los operarios
cuentan con
amplios
conocimientos
por lo que
hay un
enfoque a
producir bien
la primera
vez.

Calidad

1
Nivel
(puntos) 1

Se racionaliza
el
Racionalizaci aprovechamie
on nto de las
posibilidades
existentes
para mejorar
la
productividad.

Nivel
(punto) 2

Se realizan
auditorias
de calidad
(defectos,
retrabajos,
desperdicios
, etc) para
medir el
nivel de
calidad con
los que
cuenta el
producto.
0
Nivel
(punto) 2

Se
implementa
herramienta
S para
elevar
continuame
nte la
productivid
ad que es
esencial
para
mantener
margenes
saludables
durante todo
el ciclo de
vida
econémico.

Nivel
(punto )3

La calidad
del
producto
cuenta con
atributos,
funcionalid
ad,
durabilidad,
prestigio,
confiabilida
d.

1
Nivel
(punto )3

Existe la
practica del
conocimien
to para
mejorar la
eficiencia,
la
coordinacio
n de los
recursos y
llevar los
controles de
la operacion

Nivel
(punto) 4

Existe una
documentacié
n relativa a
las
herramientas
de trabajo
estandar. Los
instructivos
de trabajo
tienen
ilustraciones
y
especificacio
nes que
deben seguir.

1
Nivel
(punto) 4
Se realizan
controles
para llevar la
capacidad de
racionalizacio
n que esta
determinada
por el
enfoque
elegido para
mejorar la
productividad
y el grado de
automatizacié
n.

Nivel
(punto)5

Se
realizan
mejoras

continuas
para
disminuir
reproceso
s, fallas y
retrasos
por lo que
se utilizan
los
mejores
materiales
1
Nivel
(punto)5

Tienen
definido
que la
calidad de
las ideas
de mejora
y el
grado de
integracio
n de
proveedor
es para
beneficio
de la
empresa.



Preparacion

Respuesta

Nivel
(puntos) 1

La empresa
tiene la
capacidad de
adaptarse a
los cambios
en las
preferencias
de los
clientes , los
avances
tecnoldgicos
y los
cambios en
el panorama
competitivo.

0
Nivel
(puntos) 1

No hay
sistemas de
respuesta
gestionada
que protege
los activos
criticos de
peligros y
asegura la
continuidad
de las
operaciones.

Nivel (punto) 2

No existe la
gestion del
cambio que es
absolutamente
fundamental
para el
individuo, el
equipo y el
éxito
organizacional.

0
Nivel (punto) 2

No existe
programas que
exige
respuestas
rapidas y
eficaces, porque
no hay buffers
de inventario
que se
encuentran en
el lugar para
proteger contra
cortes,
mermas,
tiempos de
parada Yy de las
respuestas
lentas.

0

Nivel (punto
)3

No se
implementa
ni tampoco
se impulsa a
Lean como
mejora
continua que
exige un
cambio
constante en
la empresa.

0
Nivel (punto
)3

No se
realizan
evaluaciones
comparativa
gue son,
necesario
para revisar
como la
organizacion
aborda las
anomalias, lo
bien que se
ejecutan
planes, la
autoridad de
los
operadores.

0

Nivel (punto)
4

No se utiliza
las
herramientas
de
Benchmarking
que requiere
evaluar el
conocimiento
general, el
espiritu y la
disposicién de
las personas,
su capacidad
para adaptarse
al cambio, el
apego al status.

0
Nivel (punto)
4

No se dan
seguimiento de
eventos de
linea
descendente,
de la
sefializacion de
las anomalias,
y el tipo de
eventos que
desencadenan
una respuesta.

Nivel
(punto)5

Hacen
planificacion
de sentido de
urgencia,
con la
participacion
de la alta
direccién
,con la
calidad del
liderazgo y
la propiedad
de los
proyectos de
cambio , y
tienen
eficacia en la
ejecucion.
0
Nivel
(punto)5

No existe
planes que
den
velocidad y
eficacia de
las respuestas
de los
problemas
que se
presentes



Resolucion

Normas

Nivel
(puntos) 1

En la
empresa se
hacen planes
para
aumentar los
objetivos
superiores a
los niveles de
capacidad
actuales.

0
Nivel
(puntos) 1

Los operarios
tienen
conocimiento
la manera
correcta de
trabajar y
establecer
una linea de
base para
sequir
mejorando su
trabajo.

Nivel
(punto) 2

Existe
alguin plan
para hacer
frente a los
problemas
que
ocurren.

0
Nivel
(punto) 2

Se utiliza
la
fase de '
Ley ' del
ciclo de
mejora
PDCA que
es todo
acerca de
la
traduccién
de las
mejoras en
las
normas.

0

Nivel (punto )3

Se realizan
pruebas de
desemperios
para ver la
capacidad de
los operadores.

0
Nivel (punto )3

Existen

las normas que
permiten a los
sistemas que
son imposibles
sin las
referencias
proporcionadas
por los
estandares .

Nivel (punto) 4

Existe
evaluaciones de
la calidad para
la deteccion de
anomalias que
se presentan en
los productos.

0
Nivel (punto) 4

No existe
evaluacion
comparativa de
Lean significa
para analizar el
flujo de trabajo
entero, el grado
de
estandarizacion
y que los
empleados
tengan la
accesibilidad a
las normas.

0

Nivel (punto)5

Se crean
soluciones para
la eficacia del
sistema de
solucién de
problemas.

0
Nivel (punto)5

Se lleva
controlados el
contenido y los
controles , los
procedimientos
gue abarcan
procesos de la
plantay de
oficina, y los
métodos
aplicados para
mantener las
normas
pertinentes y
actualizados

0



Nivel
(puntos) 1

No existe el
control de la
tasa de
demanda de
Takt  los clientes

Time

0
Nivel
(puntos) 1

No existen
indicadores
visuales de
organizacion
y de
desempefio.
El flujo de
Produccion
no es
evidente, las
métricas de
desempefio
no son
desplegadas.

Visuales

Nivel (punto)
2

Se combina
las
operaciones y
se le asigna a
los operadores
la misma y se
le da tiempo
promedio en
las
operaciones.

0
Nivel (punto)
2

En el lugar de
trabajo no
utilizan los
dispositivos
visuales
transmiten
informacion
mediante
sefiales en vez
de
instrucciones,
que utilizan
tarjetas
Kanban.

Nivel (punto
)3

No existe
herramientas
gue permitas
llevar el
control de la
demanda con
mayor eficacia
y asi disefiar
un layout con
la cantidad de
operarios y de
maquinas.

0
Nivel (punto
)3

No existen
murales para
comunicacion
y no han sido
colocados ni
mantenidos
por los
Gerentes y
trabajadores.

Nivel (punto) 4

Realizan
evaluaciones
qué controle el
ritmo de
produccion y de
seguimiento, y el
método que se
ajuste,al ritmo y
establece
disciplina, para
gue se sincroniza
con la operacion
a la demanda real
del mercado.
0
Nivel (punto) 4

La
programacion no
es publicada y no
es mantenida por
la fuerza de
trabajo para
produccién y
equipos de
mantenimiento.
Y los problemas
de Calidad son
archivados y
documentados
frecuentemente.
Algunos
indicadores de
Sonido/Luces
son utilizados
para responder

rapidamente a las

paradas de
lineas.

0

Nivel (punto)5

No se realizan
evaluaciones de
la
sincronizacion
takt time que
es importante
apoyarse en el
benchmarking.

0
Nivel (punto)5

No Existe una
completa
visualizacion
del area de
trabajo. Toda
informacion de
ejecucioén y. los
planes de
accion para
mejoras
continuas no
han sido
desarrollados,
para las
mejoras
implementadas

Fuente: http://www.leanmap.com/benchmarking/lean-manufacturing-audit/



http://www.leanmap.com/benchmarking/lean-manufacturing-audit/

Organizacion
Automatizacion
Capital humano
Eficiencia

Flujo de proceso
Inventario
Participacion
Layout
Nivelacion
Mantenimiento
Gestidn
Sobreproduccion
Calidad
Racionalizacién
Preparacion
Respuesta
Resolucion
Normas

Takt time
Visuales
Puntuacion
Maéaximo Posible 95
Porcentaje de Implmentacion 14.55%

[clielielleolielleliell Q) Jlielleliellellellellell el lle]

Tabla: Puntuacion de las 20 llaves de herramientas de lean.
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1-Introduccién

La busqueda de rentabilidad en las empresas esta impulsando la implantacion de la
metodologia Lean Manufacturing, basada en el sistema japonés del fabricante
automovilistico Toyota, y cuyos principios basicos se estan convirtiendo en un estandar

de procedimientos operativos en muchas empresas debido a los beneficios que aporta.

Esta investigacion esta enfocada especificamente a la implementacion de un sistema de
produccidn esbelta, asi como procedimientos que lleven a una mejor organizacion de los
lay outs de manera que los cambios de productos sean mas eficientes reduciendo asi el
tiempo innecesario. Aplicandolo a la empresa Blue Country Jeans, con la finalidad de
lograr la satisfaccion del cliente con intervalos de entrega méas cortos, también a
reduccién del inventario de productos en proceso por el mal manejo de las piezas para

reparacion.

Esta empresa ha tenido gran participacion dentro del mercado de las prendas de vestir en
tela Denim, siendo asi Blue Country el Jeans de fabricacion local mas prestigiosa, por lo
cual la rentabilidad de la empresa en la fabricacién del mismo es fundamental para la

existencia y en el avance de la compafiia.

El primer capitulo contiene todo lo concerniente al disefio de nuestra investigacion el cual
consta de: justificacién, alcance, enfoque, aspectos econdmicos, aspectos técnicos,
planteamiento del problema, objetivos, formulacion de hipotesis, variables del problema

y metodologia de la investigacion.

En segundo capitulo, se presenta un marco tedrico-conceptual para la implementacion de
este proyecto de mejora que abarca los siguientes procedimientos: diagnostico de las
herramientas 20 llaves de Lean, 5S, Heijunka (Produccion Nivelada), SMED (Cambios
de un solo Digito,VSM (mapeo de la cadena de valor), asi como también
reestructuraciones en los lay out para un mejor balanceo, flujo de procesos y cambios en

el esquema general de la fabrica.



En el tercer capitulo se muestra el caso de estudio para la empresa Blue Country Jeans, lo
cual nos facultara de realizar cambios de manera integral en todos sus procesos a través

de la implementacion de dichas herramientas.

Finalmente plantearemos propuestas de mejora de acuerdo al anélisis realizado,
estimando los resultados que se obtendrian si la empresa opta por la implementacion de

las herramientas Lean Manufacturing.

1. Planteamiento del problema

Las empresas manufactureras textiles han sido en los Gltimos anos uno de los temas méas
debatidos en las Gltimas décadas En 1995 se logra el consenso para que estas industrias
sean incluidas en la organizacion nacional del comercio (CNO) con el fin de implementar
un proceso que fuese reduciendo gradualmente las desviaciones cuantitativas hasta ese
momento generadas por esa clase de industrias, Las cuales en principio se pautaron para
ser determinadas a elegibles a principios del 2005. Pero el futuro de los importadores y

productores del sector textil hasta ese momento eran inciertos.

Ya que se habian omitido las actividades de esta clase de industrias en la region genero
cierta preocupacién para los empresarios de este sector .El continente asiatico,
especificamente indonesia y china fueron los mayores beneficiados en todo el proceso, el
éxito de este gremio en Latinoamérica dependerd de la rapidez en la respuesta de la
gestion, Jenkis y Condo en su escrito titulado el “Sector textil latinoamericano 2004”
afirman la gran importancia del sector textil para toda américa latina , también explica
que el sector esta vulnerable a los cambios que se aproximan y pueden ser determinantes
para el desarrollo y el afianzamiento de ventajas competitivas a mediano plazo. Este
estudio comprende el analisis a 8 paises que representaron el 90% de las exportaciones de
tela a los estados unidos, paises tales como Costa Rica, México, Honduras, Guatemala,

El Salvador, Nicaragua, Colombia y Republica Dominicana.



A principio de la década de los 90°s segln el periddico El Caribe 18/06/2013 explica que
las industrias textiles se constituyeron como la mayor fuente de empleos directos en la
Republica Dominicana, a través de las Pymes y zonas francas el pais alcanz6 la tercera
posicion en crecimiento mundial de este tipo de empresas. Sin embargo pese a la rapidez
con que avanzan los métodos de produccién y la automatizacion estos tipos de empresas
se han visto afectadas por la falta de aplicaciones de nuevas técnicas de produccion lo
cual reduce las expectativas de rendimiento de cara a las nuevas exigencias del mercado
de hoy. Segun el diario libre 15/03/2011 Las empresas manufactureras textiles en la
Republica Dominicana insisten con la utilizacion de métodos convencionales antiguos
como son la produccion por lotes los cuales permitian tener un mejor conteo de las
unidades producidas, sin embargo al pasar del tiempo las reglas del juego han cambiado
drasticamente, puesto que mercado cambiante y dindmico necesita que el método de
produccién sea flexible en cuanto a tiempos de entrega, reduccién de unidades no

conformes y cantidad adecuada para reducir el exceso de inventario.

2011/03/15 (Articulo Participacion empresas textiles Rep. Dom.) Diario Libre

La empresa Blue Country Jeans SRL. es la empresa mas prestigiosa en la confeccion de
prendas de vestir en tela Denim de la Republica Dominicana, actualmente opera con el
sistema tradicional de produccién por lotes, este sistema consiste en una planificacién de
produccion mediante una hoja de control de lotes de fabricaciones la cual sefiala la
cantidad de piezas por talla, color y estilo que se producird en un tiempo indefinido, lo
gue genera una gran cantidad de productos en procesos afectando el flujo del mismo,
retrabajos y pérdida de productividad ya que no se puede iniciar un proximo lote hasta no
haber concluido las reparaciones del anterior por ende demoras en las entregas de los
pedidos a los clientes. El bajo desempefio en las lineas de produccion de un sistema
segmentado de procesos, genera grandes cuellos de botella o entaponamientos de
productos en las transiciones de las etapas del proceso, la utilizacion inadecuada de las
dimensiones de la infraestructura, son algunas de las consecuencias de la utilizacion de

este sistema de produccion obsoleto.



Por tal razon se hace necesario adoptar un sistema de gestion para mejora de la
productividad y reduccion de desperdicios basado en la filosofia Lean Manufacturing o
simplemente "Lean™ o manufactura esbelta que elimina todo lo sobrante. La palabra
esbelta consiste en el aprovechamiento de las empresas de sus insumos al méximo de
manera que se realicen mas procesos con la menor cantidad de recursos. Esta se concibe
como una herramienta de gestion en la cual las empresas pueden disminuir drasticamente
el nivel de desperdicios que se desprende el uso mismo de los recursos, de igual manera
se eliminan todas las operaciones que no agregan valor dentro del proceso, las cuales son
denominadas Muda. Por consiguiente el resultado de esta gestion es el incremento de la
productividad competitividad y rentabilidad del negocio, estas implementaciones proveen
a la empresa de ventajas competitivas importantes ya que. Estas no solo conducen a la
empresa a la reduccion de costos propiamente dichas, sino que también asegura la
permanencia de la empresa en el mercado con relacion a empresas que producen menos y

tienen tiempos de entregas mas largos.

De este modo se pretende realizar un analisis y posterior propuesta de implementacion de
una o varias de estas herramientas Lean Manufacturing de manera que se puedan adecuar
los procesos de produccién a esta teoria de mejora continua, lo que se reflejara en un

aumento en la productividad de esta compafiia.

2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

2.1 Objetivo General

Proponer un modelo de gestion para la mejora a través de la herramienta Lean

Manufaturing aplicable a la empresa Blue Country SRL.
2.2 Objetivo Especifico

e Redisefiar del flujo de proceso de produccion.
o ldentificar las variables que originan el descontrol en los inventarios de productos

en proceso.



e Disefar un sistema eficiente para el flujo de piezas en reparacion.

e Proponer alternativas para la optimizacion de los espacios destinados para el
ensamble del Jeans.

e Evaluar técnicas eficaces para nivelar el ritmo de la produccion a la variabilidad

de la demanda.

3. Justification

Las empresas textiles en la Republica Dominicana han sido de bienestar para las familias
en la creacién de una gran cantidad de empleos directos ya sea en el sector Zona Franca o
Pymes, por tanto es fundamental asegurar la rentabilidad y permanencia de este tipo de

empresas.

> El lean manufacturing mas que una regla de implementacion para la mejora de un
proceso es una filosofia, una estructura de pensamiento direccionada hacia el
cambio y mejora continta. La implementacion adecuada de cada estrategia en su
momento del tiempo trae mejoras en los procesos, se insiste en que no es una
regla, es una manera de pensar que compete a todas las areas de la empresa. La
mayoria de las estrategias del lean manufacturing bien definidas, representan

bajos costos en su implementacion y sus mejoras contundentes en el proceso.

» No hay un orden estricto de aplicacion de cada estrategia que lo
componen,(existen varias recomendaciones de orden de aplicacidn de técnicas),
pero en funcion de su objetivo, cada técnica tiene la manera de adecuarse a otra ya

implementada.

» La eficiencia de su utilizacion depende del grado de compromiso de cada

miembro del equipo de trabajo de la organizacion.

> EI lean manufacturing siempre tiene en cuenta al trabajador, es una técnica

incluyente, esto genera cultura organizacional.



» El lean manufacturing es importante en cualquier empresa ya que pretende
eliminar del proceso todos los pasos que no agregan valor, de modo que quede

una cadena productiva mucho mas eficiente.

> EIl desarrollo de esta propuesta permitird a la industria Blue Country poder
determinar las variables que influyen en el descontrol de los inventarios,
identificar mejoras para la productividad a través de la generacion de nuevos
flujos de un nuevo flujo de procesos.

3.1 Justificacion Teorica

Este proyecto de investigacién contempla el andlisis de la situacién actual del sistema
productivo de la empresa Blue Country Jeans y la implementacion de un nuevo sistema
basado en la creacién de un flujo continuo en todas las etapas de proceso de ensamble,
donde se aprovechen al maximo los recursos disponibles, evitando la generacion de

desperdicios y altos niveles de inventario de productos en proceso.

3.2 Justificacion Practica

De acuerdo con los objetivos de este estudio se pretende encontrar soluciones concretas a
problemas de perdida de rendimiento en la gestion de produccion que afectan
directamente a la rentabilidad de la empresa, con tales estudios se integraran estrategias

para proponer cambios en dicho sistema de produccion.

3.3 Justificacion Metodoldgica

La metodologia a utilizar para este trabajo es fundamentalmente el estudio de caso
cuantitativo ya que recurriremos a la recopilacion de datos para su posterior evaluacion,
los mismos seran obtenidos a través de entrevistas y observacion de los procesos, se
integrara el sistema de evaluacion de las 20 llaves de Lean Manufacturing para

diagnosticar el estado actual de los procesos.



3.4 Aspectos Teoricos

Mejora de la productividad Lean

La metodologia Lean Manufacturing a lo largo del desarrollo ha mejorado notablemente
la rentabilidad de las empresas que han optado por su implementacion tal es el caso de las
compaiiias Toyota y Nike, estas han concentrado su estrategia Lean principalmente en la
busqueda inefable de eficiencia en concreto, Nike en efecto ha optado por que aun sus
proveedores adopten esta metodologia puesto que en base a la misma es posible reducir
pérdidas desde la concepcion de la materia prima, asi es que la aplicacion de la misma
crea rentabilidad a lo largo y ancho del proceso reduciendo los desperdicios, ya sean en
tiempo o materias primas, segiin Alvaro Gémez. (2002) Nike ha iniciado las labores de
implementacién de lo que ellos llamaran “Culture of Empowerment Model” que consiste
en generar competencias y desarrollo a todos los trabajadores de manera que enfocado
hacia la productividad se enfoquen a resolucion de problemas puntuales que se presentan
dentro del proceso, o bien mejoras a la calidad. Para Nike la metodologia esbelta es la
piedra angular del “Culture of Empowerment Model” ya que dota a los empleados de
atributos conductuales para su autodesarrollo y enfoque a los objetivos estratégicos de la

empresa.

3.5 Aspectos Conceptuales

3.5.1 Historia y definicion de Lean Manufacturing

La metodologia Lean o produccion esbelta, fue desarrollado por el ingeniero japonés
Taichi Ohno, el cual durante su formacion recibié gran influencia de las filoséfias de
Deming, este conocimiento data de mediado de los afios 40 en los cuales las empresas
japonesas del sector automdvil se plantearon la meta de cambiar sus métodos de
produccidn ya que en esos momentos el mercado exigia que se fabricasen una gran gama
de vehiculos a pequefios segmentos del mercado asi que esta metodologia permite entre

otras cosas la modificacién del ritmo de produccion, adaptandose a los requerimientos del



mercado, produciendo los bienes necesarios, en el momento oportuno y en las cantidades

precisas, es decir un sistema de produccién justo o esbelto.

James P. Womack y Daniel Jones, fueron los precursores de la terminologia Lean
Manufacturing. Estos investigadores fueron los primeros en evolucionar las opciones de
producciéon y la actualizacion de lo antes conocido como sistema de produccion
integrada, durante los ultimos afios del siglo 20 fue sin duda la catapulta de los sistemas
de produccion mejorados en la industria automotriz, estos conceptos lo establecieron para
identificar nuevos cambios a las metodologias tradicionales de produccién tanto en

estados unidos como en el resto del mundo.

Los pioneros en la adopcion de esta metodologia fueron los fabricantes de automoviles en
la regién de Norteamérica, aunque inicialmente solo este sector acogio esta metodologia
de productividad sin embargo en la actualidad este método ha sido implementado en toda
clase de industrias no tan solo manufactureras sino también las que basan sus operaciones
en el servicio, en Europa fue implementada en Gltima instancia por consiguiente es

relativamente nueva, aunque ha sido bastante efectiva en su aplicacion.

El fundamento principal de esta metodologia es la reduccion total o reduccion sustancial
de todo lo conocido como perdida, entiéndase como “Perdidas™ todos estos procesos que
no agregan valor aparente dentro del proceso de produccion. La parte del proceso mas
importante y vital para su implementacion es el relacionado con las actitudes de las
personas, a las cuales se debe concientizar al respecto del cambio de metodologia, ya que
la misma implica en la mayoria de los casos cambios radicales los cuales al ser percibido
por los empleados son recibidos con desconfianza y escepticismo. De manera que los
japoneses entendieron que la parte mas critica en la fase de implementacion es el de las

relaciones humanas.

A través de los tiempos las empresas han dejado de lado los conocimientos y capacidades
de los trabajadores siendo visto muchas veces con menosprecio, ya que se les percibia

como una parte adicional a la maquina. A menudo se puede ver en todos los niveles de la



organizacion que cuando un operador expresa sus ideas se dejan de lado no siendo
tomadas en cuenta en la mayoria de las ocasiones. Ciertamente los directores de los
sistemas antiguos no entienden que cada vez que omiten una opinion de un trabajador

estan perdiendo dinero.

Objetivos Lean Manufacturing

e Erradica del sistema los procesos sin valor agregado.
e Creacion de sistemas de produccion maduros.
e Mejora lay-out para aumentar la flexibilidad.

e Reduccidn de la cantidad innecesaria de productos en proceso.

Herramientas que conforman lean manufacturing

e Mantenimiento total productivo (TPM).

e SMED (Single Minute Exchange of Die).

e Value stream Mapping (VSM, Mapeo de la cadena de valor).

e Kamban.

e OEE (Overall Equipment Effectiveness).

e Just in time (justo a tiempo).

e Poka yoke.



La metodologia Lean busca los siguientes objetivos claves:

FTQ (First time quality) Calidad a la primera: Se enfoca en la resolucion de la causa
raiz de factores que golpean la calidad para hacer gestion de busqueda 0 defectos.

Minimizacion Scap desperdicio: Eliminacion de todos los procesos que no son

considerados productivos dentro del sistema, conocidos como Scrap o desperdicio.

Mejora continua y reduccién de costos: Mejora de los procesos productivos de manera

que se reduzcan al minimo la utilizacion de los insumos para optimizar las ganancias.

Flexibilidad: Producir en el mismo sistema de produccion una gran cantidad de mezclas

de productos esto sin afectar drasticamente el indice de productividad de las operaciones.

3.5.2 Beneficios que ofrece Lean

Reduccion de costos

Al ejecutar planes de produccion nivelados es posible ajustar la capacidad del sistema a
las exigencias justas del mercado, reduciendo los cuellos de botella los cuales son
entaponamientos dentro de las lineas de produccion, Down time o tiempo muerto de

operacion, asi también como el tiempo ocioso dentro del sistema.

Reduccion de inventarios excesivos

Abastecimiento de los inventarios en niveles adecuados y manejables de manera que se
evite la incurrencia innecesaria de costos de almacenamientos por tener mercancias
mucho tiempo en los almacenes, de esta forma solo se requieren los insumos necesarios

para el programa de produccion.
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Reduccion en tiempos de entrega

Realizando un correcto sistema de planificacion y rotacion de inventarios de producto
terminado es posible dinamizar el procesos de entrega a los clientes por consiguiente los

mismos se haran de manera mas adecuada en menores tiempos de ciclo.

Mejor calidad

Se disminuye considerablemente la merma y el producto se controla en linea y no al final
del proceso. Cada operador controla la calidad en cada proceso, de manera que pese al

aseguramiento de la calidad se disminuya la probabilidad de producto no conforme.

Especializacion mano de obra

Permite la propagacion de mano de obra competente para realizar diversas funciones,

tanto operativas como técnicas a través de programas de capacitacion continua.

Incremento de Eficiencia

Generacion de controles estadisticos los cuales buscan los factores de error para
controlarlos y atacar la causa raiz de los mismos con el fin de forjar un sistema cada vez

mas eficiente.

Reduccion de desperdicios.

Se enfoca en un sistema integrado de mejora el cual elimina la sobreutilizacion de
materiales maximizando el aprovechamiento de los mismos, haciendo uso efectivo de la

materia prima necesaria y suficiente para su conversién en producto.

Disminucién de la sobreproduccion.

Solo se dispone en insumos para transformacion en las unidades que son requeridas por

los clientes de manera que no se produce para almacenar.
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Reduccion de movimientos innecesarios
El proceso de transformacion y transportacion del producto esta debidamente definido, de

manera que el mismo no daré pasos en falsos ni sufrira retrasos por esta razon.

3.2.3 Heijunka

Heijunka, es una herramienta utilizada en lean para contrarrestar el efecto de la demanda
cambiante en el mercado, con el que se busca nivelar la produccion en funcion de la
misma. En japonés Heijunka significa nivelacion o nivel, camino llano. Llevada al campo
existe un efecto colateral con relacion a la capacidad instalada de una planta y la
variabilidad de la demanda, al cliente se deben entregar la cantidad solicitada en el
tiempo requerido, por tal razon el nivel de produccion deberia tender a este cambio, esto
es lo que se persigue con la aplicacion de esta herramienta.

Por que es importante Heijunka?

Nivelar los niveles excesivos de produccion genera:

e Mayores plazos para ejecutar y completar 6rdenes.
e Mayor probabilidad para la aparicion de errores o defectos.

e Tiempos de ocio y/o excesivos.

Se persigue minimizar o eliminar estos impactos:

e Vade la mano con otros principios para generar valor.

e Eliminar la desestabilidad en los procesos convencionales.
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4.2.4 Nivelacion de la produccion

La fluctuacion de la demanda es un flagelo que se presenta causando variaciones en las
estimaciones de la cadena de suministros. La buena respuesta a la demanda del cliente es
fundamental si se pretenden reducir los tiempos de ocio o produccion excesiva. Ya que
los planes de produccion variables a menudo se tornan tediosos y poco confiables de
manera que un volumen manejado de manera nivelada viene a corregir estos

inconvenientes.

SMED o (Single-Minute Exchange of Dies)

Cambios rapidos o Quick Changes por sus siglas en ingles cambio en un minuto de
muerte, es una herramienta de Lean que trabaja directamente con las mezclas de
productos de manera tal que cuando una empresa manufactura diversos productos por las
mismas lineas de produccion, la flexibilidad es fundamental, pero la misma debe estar
acompafiada de respuesta rapida a los cambios de producto. De manera que un tiempo de
cambio comprende desde que un sistema termina la pieza A hasta que inicia la pieza Z, es

lo que se conoce como change over.

SMED principalmente persigue lo siguiente:

* Hacer posible la creacion y fabricacion de lotes sin afectar el costo.

* Eliminar o reducir los niveles de inventario.

* Mejorar la calidad de los productos.

* Eliminar o reducir desperdicios tales como: (Materiales, movimientos, tiempo).
* Hacer el sistema integrado flexible.

* Entrega a de productos en ciclos mas cortos.
La metodologia comprendida en SMED, clasifica en actividades que son externas e

internas. Las actividades internas son aquellas que se realizan cuando el equipo esta fuera

de planificacion de produccion o se encuentra apagado; por ejemplo: un aditamento como
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ventilador, variador o integrado que solo puede ser instalado con la maquina apagada o
en reposo, Sin embargo las operaciones externas son aquellas que son posibles de realizar
aun estando el equipo en operacién, por ejemplo tornillos o arandelas que se pueden
montar con la maquina en operacién. El proceso principal de Smed radica en el hecho de
transformar las actividades internas en externas de manera que se reduzca al minimo el
tiempo muerto en las operaciones, luego mejorar posibles para que las mismas se hagan

en el menor tiempo posible.

4.2.5 Las 5S (Cinco Eses).

Es una técnica japonesa implementada en los afios 60 para mejorar la organizacion de
cada area de trabajo, de manera que se tenga real control de la posicion exacta de las
herramientas a utilizar en cada tarea de manera efectiva. Esta metodologia se enfoca
principalmente en aspectos criticos tanto como la calidad orden y limpieza, de manera
que su propdsito es mejorar estos aspectos en las areas de oficina asi como también en los
espacios de operacion directos, esto para simplificar el método y tiempo de busqueda de
las herramientas puesto que a menudo las personas tienden a tener problemas para
localizarlas facilmente, los mismos pueden ser generados por desorden, falta de
asignacion de herramientas, demasia de cosas innecesarias para ejecutar las funciones
dadas. Es evidente que la ocurrencia de estos factores en el proceso disminuye
notablemente la productividad, la calidad y la capacidad de respuesta a situaciones
inesperadas. Bajo este escenario es necesaria la implementacion eficaz de esta

herramienta que pese a su origen japonés se derivan sus nombres como sigue:

Seiri (Seleccionar): Definir lo necesario y lo que no.

Seiton (Orden): Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Seiso (Limpiar): Adecuar e higienizar espacios de trabajo.

Seiketsu (Estandarizar): Estabilidad y seguimiento de los puntos anteriores.

Shitsuke (Autodisciplina): Culturizar al personal a actuar como indican las 4s

anteriores.
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Seiri (Seleccionar)

Este principio es utilizado para clasificar las cosas funcionales que intervienen en éxito
de una tarea a realizar, eliminando asi los objetos o herramientas que no agregan valor a
dichas actividades eliminandolas definitivamente de los espacios destinados para el
proceso. En retrospectiva el fina principal de la primera S es el de eliminar en los

espacios herramientas que ocupen los mismos innecesariamente.

En su implementacién real esta herramienta se vale de etiquetas rojas para clasificar los
objetos que no seran necesarios para desempefiar una labor especifica lo que hara

facilmente localizable la herramienta al momento de eliminarlas posteriormente.

Seiton (Ordenar)

En esta S se determinar el lugar destinado para cada una de las herramientas a clasificar,
de ahi el criterio antes mencionado de “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.
El objetivo principal de la segunda S es el de constatar las herramientas que fueron
aprobadas como funcionales en la primera S con el fin de asignar un lugar especifico para
cada una de manera que las mismas estén habiles y facilmente localizables cuando el

usuario las necesite.

Seiso (Limpiar)

Esta basada en la limpieza profunda y sistematica de los utensilios y area de trabajo con
de manera que los mismos se encuentren en perfecto estado, por consiguiente eso
beneficiara a la salud, la seguridad en el area y la vida util de los utensilios. La idea de la
limpieza sistematica en el lugar de trabajo radica no solo en la parte visual el cual hace
los espacios de trabajo mas agradables a la vista, sino también que mejora la percepcion

en la deteccion de aspectos que estan fuera de lugar.
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Seiketsu (Estandarizar)

Seiketsu tiene el objetivo del mantenimiento y seguimiento firme al cumplimiento de las
3 primera “S” de manera que se llegue al punto de madurez que las mismas sean llevadas
a cabo sin supervision constante ,en esta parte se pueden utilizar diversos tipos de
herramientas, se podria localizar y fotografiar esporadicamente los espacios dentro de la
compafiia que si cumplen con estas reglas de manera que los empleados puedan ver todos
la diferencia de la implementacién o no de las mismas, corroborando los resultados que

este criterio trae consigo.

Shitsuke (Disciplina)

Es donde se toman las acciones correctivas y disciplinarias al no cumplimiento de las
mismas, presentando como seguimiento inspecciones, auditorias sorpresa en las diversas
areas de trabajo etc., Tomando en cuenta que el aplicar las herramientas correctamente

trae beneficios en la ejecucion del trabajo y en otros aspectos en ese sentido.

Systematic layout planning

Metodologia de la Planeacion Sisteméatica de la Distribucion en Planta (Systematic
Layout Planning) de Muther. Esta metodologia también es conocida como SLP la misma
ha sido reconocida como muy eficaz a la hora de resolucion de casos concernientes a la
distribucion de plantas, asignacion de maquinas usando métodos cualitativos, aunque
cabe resaltar que la misma fue disefiada solamente para la utilizacion en distribuciones de
espacio. Fue desarrollada por Richard Muther en 1961 como un proceso disefiado para la
distribucion de plantas no solo para las nuevas estructuras sino también para empresas en

operacion.

El método utiliza el aspecto cercania de las operaciones para definir un flujo adecuado de
materiales y proceso de produccion, de manera que se organizaba el proceso de
planificaciobn de manera racional de manera que, como Muther describe, permite
visualizar, valorar y definir funciones dentro de proceso que ademas de que se encuentren

contiguas o cercanas, también evalla la relacion existente entre diferentes operaciones.
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4.2.6 Resefa Historica e importancia del JEANS

La historia de los jeans se remonta a mediado del siglo X1X cuando se vivia en la fiebre
del oro donde todos los buques hacian su expedicion en el oeste de los estados unidos
.fue producto del ingeniero de un joven de origen bavaro el cual a sus 23 afios vendia tela
rigida a quien ofertara piezas de oro. Su negocio principal consistia en la venta de tela
regia para utilizacion en prendas de vestir y toldos, durante su estancia en Estados Unidos
vio como el merado de este tipo de telas no era abundante por tanto inicio propuesta de
ofertar tela a bajo costo que resistiera largas jornadas de trabajo forzado, asi nacen los

primeros Jeans.

La palabra Jeans viene del nombre de Génova Italia de donde provenia esta tela, rigida de
color marron oscuro desde la que se confeccionaron los primeros pantalones, los
primeros modelos eran anchos, anchos, largos y de color café, los cuales sirvieron de
inspiracion para los disefiadores Levi Strauss y Jacob Davis a crear lo que hoy
conocemos como el Jean azul o blue jeans el cual ademas de utilizar esta tela ya no era la
habitual para tordos tela rigida, sino también que emplearon ademas el uso de una
proporcion de algodén considerable y tejidos para suavizar la misma sin obviar que
también fuese resistente al uso y los maltratos por factores externos propios de un trabajo
forzado y en consecuencia su auge fue aumentando hasta volverse parte de una cultura
norteamericana de vestimenta. Esta mas adelante sustituiria a la tela de salga en algodon
que era utilizada para dichos fines, y desde entonces ha sido el tipo de tala mas

consumido por los estadounidenses a la cual se le conoce hoy en dia como Denim.

Lean Manufacturing Systems and Cell Design. Edit. Society of Manufacturing

Engineers. Dearborn, Michigan.
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4.2.7 Breve Resefa histérica Maquinas de Coser

Esta historia se inicia en el afio 1755 cuando en Alemania Charles Weisnthal, expuso por
primera vez un tipo de aguja la cual estaba disefiada para trabajar como componente de
una maquina la idea causo impacto ya que nunca se habia propuesto antes que los tejidos
se hicieran en una maquina 34 afios pasaron para que el disefiador ingles Thomas Saint
expusiera lo hoy conocido como maquina de coser, patentizo la méaquina que hacia que la
aguja pudiera perforar y coser el cuero. Historiadores aun debaten el hecho de que Saint
solo haya disefiado el boceto de la maquina en planos pero que nunca la construyo.
Incluso en 1880 varias disefiadores intentaron construir la maquina basados en los
bocetos y planos de Thomas, para esto requirieron modificaciones diferentes a muchos
aspectos que habia disefiado Saint. A finales de 1810 en Alemania Bhaltazar Kress disefio
la primera maquina de coser pero solo de gorras. Aungue este dato no es definitivo
porque hasta ahora no se ha podido situar la antigiiedad de los escritos de Kress .El
austriaco Joseph mederef, invirti6 mucho dinero en el 1890 para lograr estructurar esta
maquina en conjunto con ayuda del gobierno de Austria, sin embargo no pudo ser posible

muriendo el mismo en la absoluta pobreza.

En el 1804 fueron patentizadas 2 tipos diferentes de maquina de coser la primera en
Francia por Thomas Stone y James Henderson otra que simulaba una costura manual
otra de Scout John Duncan a diferencia de las anteriores esta utilizaba varias agujas. Aun
no se sabe a ciencia cierta que ocurri6 con estos inventos tan importantes. Sin embargo en
Norteamérica Jhon Adams fue el primero en reclamar el premio de la maquina de coser
sin embargo la que patentizo no era por puntadas y solo cosia una cantidad limitada de
tela, por otro lado era muy dificil volverla a enhebrar, por tanto su proyecto no fue
factible.

Pero a este ultimo se le atribuye el haber creado en si la patente mas acertada a lo que hoy
es la maquina de coser, de manera que las comercializo por toda norteamerica pero el
mismo murié también en el 1857 en la casa de los pobres. Walter Hunt en estados unidos

no solo invento en este ano una maquina que simulaba la costura manual sino que
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también logro una puntada entre varios carretes de hilos a raiz de esto se incorporé una
aguja con ranura asi como se conoce en una maquina de coser, sin embargo con una

extension de costura limitada.

Nueve afios despues, John Greenough, introdujo la maquina que perforaba totalmente la
tela usando hilaza, sin embargo pese a esta nueva idea y formidable maquina no pudo
nunca conseguir financiacion para produccion en masa de la misma de manera que no fue
hasta 1844 que se conocieron al fin todos los atributos que tiene una maquina de coser
para ser efectiva, cuando el inglés John Fisher inventd una maquina, que aunque fue
construida para otros fines la misma es propiamente dicha una maquina de coser, hoy en
dia las mismas se encuentran disponibles en muchos formatos y formas, cada una con

capacidades y aplicaciones diferentes, entre estas podriamos sefialar unas las siguientes:

Maquinas industriales: Son las que se utilizan para comercializacion, son de gran

tamafo y trabajan principalmente con telas pesadas y producciones en masa.

Maquinas semi industriales: estas maquinas son una de las mas completas, de manera
que puede coser pero también bordar esta comprende el uso con diferentes tipos de telas
tanto largas como cortas, regidas o fragiles, de manera que la misma se utilizan en

factorias y sastrerias, siendo estas las de mayor aplicacién de todas.

Maquinas de coser domésticas: Estas maquinas se caracterizan por su aplicacion
doméstica y rapidez, ademas ya que las mismas son automaticas son mas amigables para
el usuario siendo estas las mas seguras en su operacion. De esta existe una amplia gama
de méaquinas las cuales inclusive realizan mas de una tarea en especifico como:
embrionado, costurado, zigzag y remates, por lo regular estas son maquinas altamente
manejables en relacion a su estandar se pueden ajustar el tamafio, velocidad y puntadas

por pulgadas.
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4.2.8 Maquinarias que se utilizan para la confeccion del jeans.

Para una correcta elaboracion prendas en tela Demin o jeans es importante que tengan los
siguientes atributos; deben tener set up completos y correctos, buen mantenimiento
preventivo-correctivo contar con materiales que tengan especificaciones correctas acerca
de la operacion del jeans, es importante contar con cierto grado de tecnologia aplicada
para la confeccion. Para asegurar una correcta confeccion del jeans es necesario tener en

el arsenal los siguientes equipos para construccion.

Maquina de puntada recta/Plana: llamado a menudo maquina de pespuntado o
pespunte. Tiene la capacidad de coser desde una a tres agujas y realizar una costura
cerrada, sin embargo cuando la misma tiene mas de una aguja es comunmente llamada

maquina plana.

Maquina de Remallado: También conocida como Overlock. Esta construye un
sobrehilado para evitar que los ojuelos se caigan de estas se registran tres tipos: pesada

para tejidos gruesos, liviana y estandar.

Maquina de recubierto o Fija: Es un tipo de maquina de costura plana la cual opera a

través de puntos, Ilamados operacion de pespunte.

Maquina Collar o Merrow: En la operacién coincide con la maquina anterior trabaja
por un athachable o embudo que envuelve diversos tipos de cintas hechas de tejido para
hacer fileteados, bateados entre otras operaciones importantes para la confeccion del

Jean.
Maquina bastera: Se utiliza para marcar patrones con una linea guia invisible la cual es

facilmente desilachable, en el momento que se realice la operacion que le sucede a la

misma la cual se pretende guiar con este hilo.
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Maquina atracadora /Take Up: Esta es una maquina de aseguramiento de puntadas y

conjunciones, un refuerzo de pretinas, ojales, bolsillos, fundillos etc.

Maquina Botonera: Como su nombre bien lo explica solo esta disefiada para realizar

remates en 4 direcciones para fijar botones.

Maquina ojaladora: Realiza ojales y los cuenta automéaticamente.

Estructura de la maquina de coser

La tipica estructura de la maquina de coser se compone de una base desde la cual el
cuerpo de la maquina se apoya, dentro del cuerpo se encuentran los engranajes de
movimiento de la aguja del cuerpo sale un brazo. El extremo opuesto del brazo termina
con la cabeza que apoya la barra de la aguja, por fuera estan las poleas que determinan la
tension del hilo.

Caracteristicas fisicas de la aguja de coser

Aguja y placa de transporte de tela de una maquina de coser.

La aguja tiene varias caracteristicas que determinan la eficacia de la formacion del punto.
La aguja de la maquina de coser debe estar siempre recta y afilada para una costura

Optima. La aguja normal de maquina de coser se divide en las siguientes partes:

Talon: Es la parte de la aguja que se fija en la empufiadura en la parte inferior de la barra
de aguja del brazo. Tiene una forma cilindrica y, a veces, presenta una seccion

longitudinal, lo que ayuda para el posicionamiento exacto de la aguja en la maquina.

Cono: Es el final del taldn, tiene un cono truncado para facilitar su insercién en la barra

de la aguja.

Tronco: También tiene una forma de cono truncado, conecta el extremo superior de la

aguja con parte inferior.
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Ranuras: Este es un canal excavado a lo largo del tronco en la parte delantera del ojo
para el hombro y tiene la funcion de contener la costura durante el paso por el tejido, con
el fin de no causar friccion. En algunos casos, puede ser una ranura en la parte posterior

de la aguja, pero mas pequefia.

Ojo y punta: El ojo es el orificio en donde se coloca el hilo, este por lo general tiene

forma de ovoide. Debajo del ojo esta la punta, que debe estar siempre afilada.

(Modulity Lit Blog express maquinas de coser
4. Aspectos Metodoldgicos
4.1 Tipo de estudio

Se realizara un estudio documental en principio para realizar los levantamientos y la

busqueda de informacion relevante para la articulacion de estrategias.
4.2 Método de investigacion

El tipo de investigacion a utilizar para este trabajo es el estudio de caso, ya que se
abordara una problematica especifica indagando acerca de la causa raiz de un fenémeno
dado, de manera que se estudiaran herramientas las cuales pretenden solucionar el tema

en cuestion.
4.3Técnicas a utilizar

La técnica que se utilizara en este trabajo de investigacion es fundamentalmente la
entrevista y el analisis de datos, de manera que se comparen los datos historicos y

analizar su comportamiento.
4.4 Muestra

La muestra experimental donde se realizara el estudio de caso son las instalaciones de

Blue Country Jeans SRL.
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