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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion consistio en mejorar el proceso en las lineas de costura de una empresa de confecciones, mediante la
aplicacion de la metodologia SMED v la filosofia 5S. Con ese fin, se administrd una metodologia de investigacion de enfoque cuantitativo,
de disefio preexperimental con pre y post test. La medicion se realizd sobre 4 lineas de produccion, observados durante 7 meses entre
los afios 2018 y 2019. Como conclusion, se llegd a determinar que si se aplica la metodologfa SMED vy la filosofia 5S entonces se mejora
el proceso en las lineas de Costura. En la dimensiéon productividad con el indicador de eficiencia una media de 56,64% en el pretest y
una media de 70,54% en el post test; en la dimension cumplimiento con el indicador de cumplimiento de la cuota mensual una media
de 523,14 unidades en el pretest y una media de 570,96 unidades en el post test: y en la dimension economia con el indicador de horas
hombre una media de 11 400 horas mensuales en el pretest y una media de 10 200 horas mensuales en el post test. De esta forma, con
diferencias significativas se confirmé la hipétesis de investigacion.

Palabras clave: Metodologia SMED vy la filosofia 5S, Industria textil.
ABSTRACT

The objective of this research was to improve the process in the Sewing lines of a clothing company, through the application of the SMED
methodology and the 5S philosophy. To this end, a research methodology with a quantitative approach, pre-experimental design with pre-
test and post-test was administered. The measurement was conducted on four production lines, observed for 7 months between the years
2018 and 2019. As a conclusion, it was determined that if the SMED methodology and the 5S philosophy are applied, then the process
in the Sewing lines is improved. In the productivity dimension with the efficiency indicator an average of 56.64% in the pre-test and an
average of 70.54% in the post-test; in the dimension compliance with the indicator of compliance with the monthly payment an average of
523.14 units in the pre-test and an average of 570.96 units in the post-test: and in the economy dimension, with the indicator of man-hours
an average 11,400 hours per month in the pre-test and an average of 10,200 hours per month in the post-test. In this way, with significant
differences, the research hypothesis was confirmed.

Keywords: SMED methodology and 5S philosophy, Textile industry.
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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas de confeccion tratan de in-
troducir las metodologias en las lineas de confeccion con
el fin de aumentar su eficiencia, mejorar la cuota mensual
y reducir las horas hombres como las metodologias Smed
y filosofia 5S:

+ Smed se utiliza para mejorar el tiempo de las tareas de
cambio y utillajes para dar el maximo aprovechamien-
to a la maquina, reducir el tamafio de los lotes, reducir
los costes y aumentar la flexibilidad en el servicio a los
clientes. (Cruelles, 2013; Balza-Franco, 2016).

+ Lafilosoffa 5s esta enfocada a mejorar las condiciones
del puesto de trabajo, que propicia: Mejorar la seguri-
dad y calidad, Reducir las averias, Mejorar la seguri-
dad y calidad, Reducir los tiempos de cambio (muda)
al eliminar las busquedas y minimizar desplazamien-
tos a la hora de manipular los utillajes y herramientas
necesarias para el cambio, Reducir el tiempo de ciclo
del operario y su variacion (mura) al disponer de for-
ma adecuada las herramientas y los Utiles necesarios
para realizar el ciclo del trabajo.

De acuerdo con la revista CentralAmericaData las ven-

tas externas de textiles sumaron US$1,624.70 millones,

presentando un incremento de 0.4% al compararlo con lo
alcanzado en el mismo periodo de 2016; comportamien-
to derivado de mayores envios de hilados e hilos, tejidos
de fibras y articulos textiles en especial a El Salvador,

Nicaragua y los EUA. De acuerdo con el Diario Gestion

las exportaciones iran subiendo segun un anuncio que

hizo el ministro de la Produccion, Pedro Olaechea, estim6
que la produccion textil creceria alrededor de 3% en el

2017, alentada por una mejora en la demanda del merca-

do interno y externo. Agregd que esta cifra representaria

una recuperacion luego de cuatro afios a la baja. (Diario

Gestion, 2017).

En agosto del 2017 esta rama industrial, que aporta el
5.1% a la manufactura, registré un importante aumento de
15% respecto a similar periodo del 2016. “Este buen re-
sultado responde, entre otras cosas, a las exportaciones
de productos textiles, que representan el 6% del total de
las ventas manufactureras del pais en el exterior, y que en
los primeros ochos meses del afio ascendieron a US$ 238
millones”, anotd. (Diario Gestion, 2017).

Los Problemas de la investigacion, se centra en qué
manera la aplicacion de la metodologia SMED vy la filoso-
fia 5S mejorara el proceso en las lineas de Costura de una
Empresa de confecciones, y los problemas especificos
en qué manera la aplicacion de la metodologia SMED y la
filosofia 5S incrementara la eficiencia, mejorara el cumpli-
miento de la cuota mensual, reducira las horas hombre en
las lineas de costura de una empresa de confecciones.

Los Objetivos de la investigacion, fue determinar si la
Aplicacion de la metodologia Smed y la Filosoffa 5S mejo-
rara el proceso en las lineas de Costura de una empresa
de confecciones, y los objetivos especificos, incrementar
la eficiencia, mejorar el cumplimiento de la cuota mensual
y reducir las horas hombre en las lineas de costura de
una empresa de confecciones.

La Justificacion e importancia de la investigacion,
el desarrollo de la investigacion servira para mejorar el
proceso en las lineas de Costura de la empresa de con-
feccion, con la utilizacion de la metodologia SMED vy la
aplicacion de la Filosofia 5S se lograra aumentar la pro-
ductividad vy la eficiencia, por ende, se lograra disminuir
las horas hombre, se podra cumplir con la entrega de la
cuota diaria. La investigacion pretende resolver los pro-
blemas préacticos que se presentan en el proceso de las
lineas de costura, permitira dar respuestas rapidas a los
cambios de modelos en cada linea, el movimiento sera
mas ordenado y todo se tendra en el momento que se ne-
cesite. También permitira al jefe de costura dar respuestas
rapidas a los inconvenientes que se presenten en el dia a
dia. La metodologia SMED una vez esté ya implementada
en el proceso de costura, se podra replicar en las demas
areas productivas de la empresa, como son. Acabados,
Transfer y Bordado. Por ende, se lograra mejorar todos
los procesos de la empresa de confecciones en estudio.

Antecedentes de la investigacion, (Marmolejo et al,,
2016) en el articulo cientifico (Mejoramiento mediante
Herramientas de la Manufactura Esbelta en una Empresa
de Confeccion). (Medina-Leodn et al., 2012) En el articulo
cientifico (Consideraciones y Criterios para la seleccion
de Procesos para la mejora: Procesos Diana). (Ricardo-
Cabrera et al., 2018) En el articulo cientifico (Modelo para
la Mejora de Proceso en contribucion a la Integracion
de Sistemas). (Alonso-Torres, 2014) En el articulo cienti-
fico (Orientacion para Implementar una Gestion Basada
en Procesos). (Lopez-Garcia & Michelena-Fernandez,
2014). En su articulo cientifico (Mejora del Proceso de
Prestacion de Servicio en una Instalacion de Servicios
Gastrondmicos). (Sarmiento, 2018) En su tesis (Incremento
de la Productividad en el Area de Produccién de la
Empresa Mundiplast mediante un Sistema de Produccion
Esbelto Lean Manufacturing). (Alarcén, 2014) En su tesis
(Implementacion de OEE y SMED como herramientas de
Lean Manufacturing en una empresa del sector Plastico).
(Collazos, 2015) En su tesis (Disefio de un protocolo para
la reduccion de los tiempos improductivos en el area de
impresion de una empresa productora de empaques
flexibles). (Poquioma et al., 2016) En su tesis (Mejora de
Procesos de despacho para Contenedores Refrigerados
vacios en Licsa). El impacto por la implementacion de
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una nueva distribuciéon de los contenedores en el alma-
cén (Layout), significa un nivel de ahorro mensual de US$
11.450, el cual al tipo al cambio considerado da un ahorro
total mensual de S/. 36.640 (pags. 1-54).

MATERIALES Y METODO

Tipo de investigacion

Cuantitativa: Es aquella que se basa en el estudio y
andlisis de la realidad a través de diferentes procedi-
mientos basados en la mediciéon. Permite un mayor nivel
de control e inferencia que otros tipos de investigacion,
siendo posible realizar experimentos y obtener explica-
ciones contrastadas a partir de hipdtesis. Los resultados
de estas investigaciones se basan en la estadistica y son
generalizables (Castillero, 2018). Por ende, la presente
investigacion nos permitira medir los resultados a través
de la contratacion de las hipotesis. Aplicada: Se trata
de un tipo de investigacion centrada en encontrar me-
canismos o estrategias que permitan lograr un objetivo
concreto. Por consiguiente, el tipo de ambito al que se
aplica es muy especifico y bien delimitado, ya que no se
trata de explicar una amplia variedad de situaciones, sino
que mas bien se intenta abordar un problema especifi-
co (Castillero, 2018). Se podra realizar la aplicacion de la
nueva metodologia SMED v la filosofia 5S para lograr in-
crementar la productividad y mejorar el proceso de las li-
neas de costura de la empresa en estudio y las empresas
de confeccion de prendas dedicadas a la exportacion.

Nivel de la investigacion

Descriptiva: Es descriptiva porque nos permite mostrar
a la empresa en las condiciones en que se encuentra,
poder encontrar sus variables y asi poder medirlas.

Correlacional: Los estudios correlacionales nos permiten
ver el grado de relacion que tienen dos o més variables.
Por tal motivo al aplicar la metodologia independiente
(SMED), podremos ver como influye en la variable depen-
diente (Mejora del proceso) en la empresa de confeccio-
nes en estudio.

Poblacion y muestra

Poblacion, Todas las lineas de costura de la empresa de
confecciones, que para el caso de estudio son: N =16

Muestra, Las lineas de Costura de la empresa en eva-
luacion, que confeccionan prendas de tipo box, y para el
presente estudio se tomaran: N=4

Tipo de muestreo, Sera un muestreo no probabilistico.

Procedimientos, La presente investigacion tiene los si-
guientes procedimientos:

Consiste en la preparacion de las herramientas de eva-
luacion necesarias para la investigacion.

Consiste en evaluar la situacion actual de las lineas a eva-
luar, caracterizarla y aplicar las herramientas de evalua-
cion correspondientes, y verificar los actuales indicado-
res del proceso de las lineas de costura.

Desarrollo de la “Aplicacion de la metodologia SMED vy
Filosofia 5S” el cual se resume en:

+ Planeamiento y Capacitacion de las Metodologias.
» Implementar la Metodologia SMED v la filosofia 5S

» Monitoreo y control de la implementacion.
Evaluar lo obtenido con las herramientas indicadas.

La fase final comprende analizar los resultados para
contrastar las hipotesis planteadas y dar solucion a los
problemas.

Analisis de datos, La presente investigacién comprende-
ré: Recoleccion de datos, procesamiento, la presentacion
y publicacion de resultados. Se sistematizara toda la in-
formacién de modo que la metodologia aplicada pueda
utilizarse para otros casos similares, los pasos para el
procesamiento y andlisis de datos seran:

» Depurar datos

» Proceder a la seleccion de la prueba estadistica
» Aplicar el programa estadistico para el analisis.
* Interpretar los datos.

RESULTADOS

Desarrollo de la Metodologia 5’S

a) Estanteria de piezas, se muestran fotos de antes y
después de la implementacion de la metodologia.

b) Mesa de trabajo del supervisor, el espacio de trabajo
del supervisor de la linea de costura, cuya funcion es
verificar y controlar que se cumpla con la cuota diaria
de su linea de produccion.

c) Mesa de trabajo del inspector de linea, cuya funcion
es revisar todos los defectos (manchas, costuras mal
hechas, etc.) que pueda tener la prenda, antes de en-
viarla a la siguiente area.

d) Mesa de trabajo del maquinista, cuya funcién es con-
feccionar las prendas de vestir por operacion y asi ir
ensamblando la prenda hasta llegar al producto final.

e) Distribucion de las lineas de costura, el layo-ut de
las lineas de costura.
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Implementacion de la Metodologia 5'S
a) Seiri (Clasificar)

b) Se clasifica los materiales que se encuentran en los anaqueles, en los puestos de trabajo de supervisor, maquinis-
tas, inspectores, identificando lo que no es necesario con tarjetas rojas y se decide qué hacer con lo identificado.

c) Seiton (Ordenar)

d) Se establece la nueva distribucion de las lineas de costura (layo-ut), colocando rétulos en los puestos de inspec-
cion, se modifica fa forma de colocar las piezas en la estanteria y uso correcto del puesto de trabajo del supervisor
y maquinistas.

e) Seiso (Limpiar)

Se procede con la limpieza de las lineas, despejando las zonas de seguridad y los pasadizos, se deja solo lo necesario
en cada puesto (tijeras, piqueteras, materia prima, hojas de trabajo, EPP).

f) Seiketsu (Mantener)

Se procede con el mantenimiento y control de las tres primeras S, se realiza control y verificacion y que la limpieza se
siga realizando de acuerdo lo establecido.

g) Shitsuke (Disciplina)
Se sigue concientizando al personal, realizando charlas para lograr que las 5” implementadas se conviertan en una
rutina de cada dia.

Desarrollo de la Metodologia SMED

Estudio de la situacion actual

Se hace inspeccion de las lineas para familiarizarnos con el proceso y determinar cémo es la atencién de parte del
mecanico y poder levantar informacion de los tiempos actuales en cada atencion.

Identificacion de operaciones internas y externas

De las actividades encontradas se procede a identificar que son operaciones internas y externas, y determinar las que
se realizan con la maquina parada y que actividades con la maquina en marcha.

Convertir operaciones internas en externas

En este punto se identificd que operaciones podrian realizarse con la maquina en marcha y poder convertirse de ope-
racion interna a externa, después de analizar y realizar las pruebas respectivas se llegé a la determinacion que soélo
una operacion podria cambiar.

Perfeccionar operaciones internas y externas

Para mejorar los tiempos de los cambios de las operaciones se procedio a realizar estudios, mejora de los métodos y
cambio de ubicacion y procedimientos.

a) Cambio de agujas, Para lograr este cambio se realizé lo siguiente:

Se capacito al operador en cambio de aguja, se cambia el procedimiento de almacenaje de agujas, se entrega a cada
maquinista destornilladores, se cambie el procedimiento de cambio de aguja.

b) Graduacion de tensiones de maquina recubridora, Para lograr este cambio se realizé lo siguiente:

Para realizar este cambio se realizaron muchas pruebas, para determinar el punto exacto de graduacion (ajuste exacto
de tenciones), se determind el tipo y niumero de aguja a utilizar, el tipo de maquina (tenia que ser automatica), se logra
cambiar el procedimiento para regular las tenciones (antes: con maquina parada, ahora: con maquina en marcha).

Resultados después de la implementacion de la metodologia 5°S y SMED
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Tabla 1: Resultado eficiencias: Linea 3, linea 4, linea 5y linea 7.

LINEA 3 LINEA 4 LINEA 5 LINEA 7

Mes 2018 | 2019 | 2018 | 2019 | 2018 | 2019 | 2018 | 2019
Enero 60% |65% |60% |65% |52% |64% |47% |65%
Febrero 49% | 68% |49% |68% |59% |69% |38% |65%
Marzo 68% [ 70% |68% |70% |66% |72% |69% |71%
Abril 70% | 72% |70% | 72% |[63% |67% |67% |67%
Mayo 45% | 75% | 45% | 75% |43% |71% |50% |76%
Junio 55% | 72% |55% | 72% |41% |68% |60% |76%
Julio 55% | 75% | 55% | 75% |62% |75% |65% |75%
Promedio 57% | 71% [57% | 71% |55% |69% |57% |70%

Fuente: elaboracion propia

Tabla 2: Resultado cuotas de cumplimiento: Linea 3, linea 4, linea 5y linea 7.

LINEA3 | LINEA4 | LINEAS LINEA 7

Mes | 2018 | 2019 | 2018 | 2019 | 2018 | 2019 | 2018 | 2019
Enero 440 |494 |547 |533 |472 [526 [430 |535
Febrero | 538 |553 |444 [553 |[536 [565 [350 535
Marzo | 444 |528 |623 |576 [e00 |586 |627 |[576
Abri 556 [555 |636 [586 |577 [545 616 |580
Mayo 625 [586 [410 |610 [391 [582 [456 |s545
Junio 600 [610 [499 |586 [375 [559 [549 |625
Julio 650 [617 [499 |e14 [563 [610 [595 |617
Promedio | 550 [563 [523 |580 [502 |s68 |[518 573

Fuente: elaboracion propia

Tabla 3. Resultado horas hombre: Linea 3, linea 4, linea 5 y linea 7.

LINEA 3 LINEA 4 LINEA 5 LINEA 7
Mes 2018 2019 2018 2019 2018 2019 2018 2019
Hombre | Hombre | Hombre | Hombre | Hombre | Hombre | Hombre | Hombre

Enero 11400 | 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
Febrero 11400 [ 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
Marzo 11400 | 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
Abril 11400 [ 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
Mayo 11400 | 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
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Junio 11400 | 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
Julio 11400 | 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200
Promedio 11400 | 10200 11400 10200 11400 10200 11400 | 10200

Fuente: elaboracion propia
Contrastacion de Hipotesis

Prueba de hipdtesis general, Hipodtesis estadistica
HO.- Si no se aplica la metodologia SMED vy la filosofia 5S, entonces mejorara el proceso en las lineas de Costura.
Ha.- Si se aplica la metodologia SMED vy la filosofia 5S, entonces mejorara el proceso en las lineas de Costura.

Comparaciéon de medias por dimensiones, en la dimension productividad con el indicador de eficiencia, se obtuvo
como resultado los porcentajes de eficiencia, observandose en el pretest con una media de 56,64 con una desviacion
estandar de 9,58. Mientras, en el post test se obtuvo una media de 70,54 con una desviacion estandar de 3,86.

Se calculan los valores de la mediana para eficiencia de las cuatro lineas en el pretest y post test, hallandose carac-
teristicas que muestran diferencias para estos dos momentos realizada la recolecciéon de datos pretest y post test. De
esta forma, se evidencia que, en el pretest, el promedio fue de 56,64% y en el post test fue de 70,54%.

En la dimensién cumplimiento con el indicador de cumplimiento de la cuota mensual, se obtuvo como resultado las
unidades producidas, observandose en el pretest con una media de 523,14 unidades con una desviacion estandar
de 88,47. Mientras, en el post test se obtuvo una media de 570,96 unidades con una desviacion estandar de 33,87.

En el calculo de los valores de la mediana para cumplimiento de las cuatro lineas en el pretest y post test, se encuen-
tran caracteristicas que muestran diferencias para estos dos momentos realizada la recoleccién de datos pretest y
post test. De esta forma, se evidencia que, en el pretest, el promedio fue de 523,14 unidades y en el post test fue de
570,96 unidades.

En la dimensién economia con el indicador de horas hombre, se obtuvo como resultado las horas de trabajo que ocupa
el operador en cada linea de costura, observandose en el pretest con una media de 11 400 horas mensuales con des-
viacion estandar de 0, debido a que es una constante. Mientras, en el post test se obtuvo una media de 10 200 horas
mensuales con desviacion estandar de 0, debido a que es una constante.

Los valores de la mediana para economia de las cuatro lineas en el pretest y post test exponen caracteristicas que
muestran diferencias para estos dos momentos realizada la recoleccion de datos pretest y post test. De esta forma,
se evidencia que, en el pretest, el promedio fue de 11 400 horas mensuales y en el post test fue de 10 200 horas
mensuales.

Decision. De acuerdo con las diferencias evidenciadas en la comparacion entre el pretest y el post test de las medias
de las dimensiones productividad, cumplimiento y economia, se infiere que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis alterna, por lo que es posible concluir que, si se aplica la metodologia SMED vy la filosofia 5S, entonces mejora
el proceso en las lineas de Costura.

Prueba de primera hipotesis especifica
Hipodtesis estadistica, HO Si no se aplica la metodologia SMED vy la filosofia 5S entonces se incrementara la eficiencia.
Ha Si se aplica la metodologia SMED vy la filosofia 5S entonces se incrementara la eficiencia.

Prueba de normalidad post test, Para efectos de la aplicacion del proceso estadistico para determinar la diferencia
de medias (T de Student) fue necesario previamente el tratamiento estadistico mediante la férmula estadistica de
Shapiro-Wilk administrado al grupo de muestra en pretest y post test.
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Hipdtesis estadistica

Hipotesis nula
una distribucion normal

Valor p > 0.05 Los datos siguen

Hipdtesis alterna Valor p < 0.05 Los datos no si-
guen una distribucion normal

Tabla 4. Resultados de prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig

Eficiencial.919 28
post test

.033

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Base de datos de la investigacion

Se realizd la aplicacion de la prueba de normalidad en
la determinacion de la bondad de ajuste de distribucion
para la dimension de productividad del proceso de cos-
tura. Por ello, se determin¢ aplicar la prueba Shapiro Wilk
por tratarse de una muestra de 7 elementos que es me-
nor a los 30 elementos segun la seleccion del estadistico
de normalidad. El puntaje obtenido indica valores para el
post test fue un p-valor menor a 0,05, de tal forma que es
posible afirmar que se presenta una distribucién normal
para el conjunto de datos que se consideraron en el post
test. Esto hizo posible la aplicacién de la prueba T de
Student.

Tabla 5. Estadisticos de dos muestras relacionadas (Efi-
ciencia)

N Media Desviacion tip.
Eficiencia pretest 28 | 56.64 9.577
Eficiencia post test 28 | 70.54 3.863

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 5, se muestra como resultado que la eficiencia
en el pretest tiene una media de 56,64% con una desvia-
cion estandar de 9,58. Mientras, la eficiencia en el post
test se obtuvo una media de 70,54% con una desviacion
estandar de 3,86.

Tabla 6. Prueba T de Student para muestras relacionadas

Prueba para una muestra

95% Interva-
confianza para la lo de
. Diferen- . .
Sig. cia diferencia
t I (bilate- de Inferior
9 ral) medias Superior
Eficiencia 52 .93
pretest 31.296 [ 27 [ 0.000 56.643 60.36
Eficiencia 6 9 .0 4
post test 96.613 | 27 | 0.000 70.536 7203

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 6, conforme al valor p o nivel de significancia
mostrada, el resultado es menor a 0,05, por tal razén, se
muestran diferencias estadisticamente significativas en
el proceso de costura en su dimension productividad,
cuyo indicador es la eficiencia, mostrando numéricamen-
te estas diferencias en el pretest (56,64%) y el post test
(70,54%). Tal diferencia de medias indicada es de 13.9%.
Los valores de la mediana para cumplimiento de las cua-
tro lineas en el pretest y post test muestran diferencias
para las lineas: linea 3, linea 4, linea 5 y linea 7, realizada
la recoleccion de datos pretest y post test. De esta forma,
se evidencia que, en el pretest, el promedio fue de 523,14
unidades y en el post test fue de 570,96 unidades.

Decision. En consecuencia, con la Sig.
(Bilateral)=0,000<0,05 se llega a inferir lo siguiente: Se
rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipdtesis alterna,
concluyendo asi que si se aplica la metodologia SMED y
la filosofia 5S entonces se incrementara la eficiencia.

Prueba de segunda hipdtesis especifica

Hipotesis estadistica, HO.- Si no se aplica la metodologia
SMED v la filosofia 5S entonces se cumplira con la cuota
mensual de las lineas.

Ha.- Si se aplica la metodologia SMED vy la filosofia

5S entonces se cumplira con la cuota mensual de las
lineas.
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Tabla 7. Resultados de prueba de normalidad

Pruebas de normalidad® ¢

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig

Cumplimiento de la cuota men-

sual post test 959 |28 329

Fuente: elaboracion propia
a. Correccion de la significacion de Lilliefors

De acuerdo con lo mostrado en la tabla 7, aplicada la prueba de normalidad en la determinacion de la bondad de
ajuste de distribucion para la dimensién cumplimiento del proceso de costura; se determind aplicar la prueba Shapiro
Wilk por tratarse de una muestra de 7 elementos que es menor a los 30 elementos para la seleccion del estadistico de
normalidad. El puntaje obtenido indica valores para el pretest y post test un p-valor que arrojé como resultado 0,329, y
siendo mayor a 0,05, hace posible afirmar que no se presenta una distribucién normal para el conjunto de datos que
se consideraron en el post test, por lo que se aplica la prueba de Wilcoxon.

Tabla 8. Estadisticos de dos muestras relacionadas (Cumplimiento)

N Media Desviacion tipica.

Cumplimiento de cuo-

ta mensual pretest 28 | 523.14 | 88.474

Cumplimiento de cuo-

ta mensual post test 28 |570.96 | 33877

Fuente: elaboraciéon propia

En la tabla 8, se muestra como resultado que el cumplimiento en el pretest tiene una media de 523,14 unidades con
una desviacion estandar de 88,47. Mientras, el cumplimiento en el post test se obtuvo una media de 570,96 unidades
con una desviacion estandar de 33,88.

Tabla 9. Prueba de Rangos

Rangos
Suma de rangos Cumplimiento de la cuota Suma de
mensual post test - Cumplimiento de la cuota randos RANGO PROMEDIO
mensual 9

Rangos negativos 10a 8.75 87.50

Rangos positivos 18b 17.69 318.50
Empates Oc

Total 28

a. Cumplimiento de la cuota mensual post test < Cumplimiento de la cuota mensual pretest
b. Cumplimiento de la cuota mensual post test > Cumplimiento de la cuota mensual pretest
c. Cumplimiento de la cuota mensual post test = Cumplimiento de la cuota mensual pretest

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 10. Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de contraste

Cumplimiento de la cuota mensual post test - Cumpli-
miento de la cuota mensual pretest

Z 2,630b

Sig. asintot. (bilateral)

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

En la tabla 10, conforme al valor p o nivel de significan-
cia mostrada, cuyo resultado de 0,009 es menor a 0,05,
por tal razon, es evidente que se muestran diferencias
estadisticamente significativas en el proceso de costura
en su dimension cumplimiento, cuyo indicador es el cum-
plimiento de cuota mensual, mostrando numéricamente
estas diferencias en el pretest (523,14 unidades) y el post
test (570,96 unidades). Tal diferencia de medias indicada
es de 47,82 unidades. Los valores de la mediana para
cumplimiento de las cuatro lineas en el pretest y post test
muestran diferencias para las lineas: linea 3, linea 4, linea
5 y linea 7, realizada la recoleccion de datos pretest y
post test. De esta forma, se evidencia que, en el pretest,
el promedio fue de 523,14 unidades y en el post test fue
de 570,96 unidades.

Decision. En consecuencia, con la Sig.
(Bilateral)=0,009<0,05 se llega a inferir lo siguiente: Se
rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipdtesis alterna,
concluyendo asi que si se aplica la metodologia SMED y
la filosofia 5S entonces se cumplira con la cuota mensual
de las lineas.Prueba de tercera hipétesis especifica

Hipdtesis estadistica, HO Si se aplica la metodologia
SMED vy la filosofia 5S entonces se reducira las horas
hombres. Ha Si se aplica la metodologia SMED vy la filoso-
fia 5S entonces se reducira las horas hombres.

Tabla 11. Estadisticos de dos muestras relacionadas
(Economia)
N Media | Desviacion tip.
Horas hombre mensual
oretest 28 11400 | 0.000
Horas hombre mensual
post test 28 10200 | 0.000
Nota: Elaboracion pro-
pia.

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 11, se muestra como resultado que la econo-
mia en el pretest tiene una media de 11 400 horas hombre
mensual con una desviacion estandar de 0. Mientras, la
economia en el post test se obtuvo una media de 10 200
horas hombre mensual con una desviacion estandar de 0,
con una diferencia de 1 200 horas hombre por mes.

Los valores de la mediana para economia de las cuatro
lineas en el pretest y post test muestran diferencias para
las lineas: linea 3, linea 4, linea 5 y linea 7, las que al ser
constantes se muestra Unicamente el promedio, segun
datos pretest y post test. De esta forma, se evidencia que,
en el pretest, el promedio fue de 11 400 horas hombre
mensual y en el post test fue de 10 200 horas hombre
mensual.

Decision. En consecuencia, dada la diferencia de medias
en la comparacion de economia por el indicador de horas
hombre mensual en pretest y post test, se infiere que se
rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipdtesis alterna,
concluyendo asi que si se aplica la metodologia SMED
y la filosofia 5S entonces se reducen las horas hombres

DISCUSION DE RESULTADOS

De acuerdo con los hallazgos, realizada la mejora me-
diante la metodologia SMED v la filosofia 5S, se eviden-
ciaron diferencias significativas en cuanto a las mejoras
en el proceso de las lineas de costura (linea 3, linea 4, Ii-
nea 5y linea 7), asi como en sus dimensiones: productivi-
dad, cumplimiento y economia. Cabe resaltar que, como
sefiala (Medina-Ledn et al., 2012), la mayoria de las orga-
nizaciones que aplica la gestion por procesos coexiste el
enfoque de procesos con la administracion funcional, se
asignan “propietarios” a los procesos y se establece una
gestion interfuncional generadora de valor para el cliente
y que, por tanto, procura su satisfacciéon. En ese sentido,
fue necesario observar los procesos de costura en las di-
ferentes lineas de la empresa de confecciones.

Respecto a la hipotesis general que dice: Si se aplica la
metodologia SMED vy la filosofia 5S entonces mejorara el
proceso en las lineas de Costura; realizado el proceso
estadistico, se obtuvo que en la dimensién productividad
con el indicador de eficiencia una media de 56,64% en el
pre test y una media de 70,54% en el post test; en la di-
mension cumplimiento con el indicador de cumplimiento
de la cuota mensual una media de 523,14 unidades en el
pre test y una media de 570,96 unidades en el post test: y
en la dimensién economia con el indicador de horas hom-
bre una media de 11 400 horas mensuales en el pre test
y una media de 10 200 horas mensuales en el post test.

De esta manera, se hallaron como resultados diferencias
en la comparacion entre el pretest y el post test mostradas
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por las medias de las dimensiones productividad, cum-
plimiento y economia, por lo que se infirié el rechazo de
la hipdtesis nula y se aceptd la hipoétesis alterna, lo que
condujo a afirmar que, si se aplica la metodologia SMED
y la filosofia 5S, entonces se mejora el proceso en las li-
neas de Costura. En ese orden de ideas, concuerda con
(Alonso-Torres, 2014) quien indica que en la identifica-
cion de los procesos deben respetarse cinco principios
basicos: aclarar sus ambitos de accion; una adecuada
representacion grafica para su comunicacion en funcion
de sus procesos estratégicos, operativos y de apoyo;
cuya eficiencia del enfoque es evidente si los subproce-
sos crean valor y su despliegue incluye a las cuatro eta-
pas del ciclo Deming. De igual forma con (Lopez-Garcia
& Michelena-Fernandez, 2014) quienes sugirieron una
mejora en la prestacion de su servicio, identificando los
indicadores que lo hicieran posible, tales como el tiempo
de espera, requisitos de calidad e indice de percepcion.
De este modo, en la presente investigacion, se identifica-
ron los indicadores que mejoraron el proceso de Costura.
(Maldonado & Cadavid, 2014)

En cuanto a la primera hipotesis especifica que afirma: Si
se aplica la metodologia SMED vy la filosofia 5S entonces
se incrementara la eficiencia. Aplicada la prueba de nor-
malidad, se administro la prueba de T de Student en la
dimension productividad, cuyo indicador es la eficiencia,
por lo que se obtuvo una media de 56,64% en el pretest y
una media de 70,54% en el post test, cuya diferencia de
medias fue de 13.9%, con la Sig. (Bilateral)=0,000<0,05,
por lo que se rechazd la hipdtesis nula y se aceptd la
hipotesis alterna, confirmandose asi la hipétesis de in-
vestigacion. Coincide el hallazgo con (Ricardo-Cabrera
et al., 2018) al proponerse mejorar los resultados con los
grupos de interés a partir de los indicadores de eficien-
cia. Asi también con (Sarmiento, 2018), quien luego de
identificar las causas de los desperdicios, eligid herra-
mientas Lean, con la implementacion de 5°S, logrando
aumentar el orden en el ambiente laboral de un 28.80%
hasta un 85.60%. Con la implementacion del TPM, utili-
zando como indicador la eficiencia global del equipo
(OEE) que mide la utilizacion de las maquinarias, se logro
un ahorro del 3.98% hasta el 10.69% en beneficio empre-
sarial. Asimismo, con (Alarcén, 2014) que sostuvo que la
productividad anterior al uso de SMED como herramienta
para cambio rapido arrojaba un valor de 28%, realizando
todas las actividades de anélisis y mejora dentro del tra-
bajo de calibracion de molde se consiguio un incremento
hasta llegar al 61.08%, teniendo 33.08% de incremento
en la productividad.

La segunda hipotesis especifica que sefiala: Si se aplica
la metodologia SMED y la filosofia 5S entonces se cumplira

con la cuota mensual de las lineas. Aplicada la prueba
de normalidad, se administré la prueba de Wilcoxon en
la dimension cumplimiento, cuyo indicador es el cumpli-
miento de cuota mensual, por lo que se obtuvo una media
de 523,14 unidades en el pretest y una media de 570,96
unidades en el post test, con una diferencia de 47,82 uni-
dades, con la Sig. (Bilateral)=0,009<0,05, por lo que se
rechazo la hipdtesis nula y se acepto la hipdtesis alterna,
confirmandose asf la hipétesis de investigacion. El resul-
tado entra en concordancia con el estudio de (Poquioma
et al., 2016), quien se enfocd en mejorar el proceso de
despacho de contenedores vacios tipo reefer. El impacto
por la implementaciéon de una nueva distribucién de los
contenedores en el almacén (Layout), significa un nivel
de ahorro mensual de US$ 11.450, el cual al tipo al cam-
bio considerado da un ahorro total mensual de S/. 36.640.

En referencia a la tercera hipdtesis especifica que afirma:
Si se aplica la metodologia SMED v la filosofia 5S enton-
ces se reducira las horas hombre; realizado el proceso
estadistico, se obtuvo que en la dimension economia con
el indicador de horas hombre, una de 11 400 horas hom-
bre mensual en el pretest y una media de 10 200 horas
hombre mensual en el post test, con una diferencia de 1
200 horas hombre por mes. Este hallazgo encuentra con-
cordancia con el estudio de (Marmolejo et al., 2016) dado
que los tiempos perdidos en la linea de produccion del
area de importado representan un 14% de tiempos perdi-
dos, con una contaminacion visual por el desorden y pér-
didas monetarias que se cuantifican en US$30.582.022
por afio. Lo que se relaciona con falta de controles y es-
tandares que faciliten la labor y garanticen la calidad de
los productos y los procesos. Por ello, se orientd a disefiar
e implementar un plan de accién de mejora continua me-
diante herramientas de Manufactura Esbelta, que incluyé
5°S y Control Visual, agregando valor en un 12%, y re-
presentando un ahorro anual de $25.916.485. De igual
manera, con (Collazos, 2015) quien aplico la metodologia
SMED reduciendo hasta del 43% en los tiempos impro-
ductivos reportados en el area de impresion. Asi también,
se encuentra coherencia con los resultados de Jarapa et
al. (2017), quien sostuvo que para toda mejora se debe
enfocar en el planteamiento de un proceso de prioriza-
cién y planificacion, eliminando tiempos improductivos
para la elaboracion de perfiles.

RECOMENDACIONES

Aplicar la metodologia SMED vy la filosofia 5S a todas las
lineas del proceso de Costura, capacitando al personal
de la Gerencia y jefaturas sobre las mejoras que se pue-
den generar en el proceso, incidiendo en la importancia
de la productividad con medicién en la eficiencia, lo que
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conllevaria a mayor competitividad y mantencion en el
mercado dados los cambios constantes en la demanda
de prendas de vestir. Asimismo, un mayor cumplimiento
medido mediante el cumplimiento de la cuota mensual,
cuya mejora supone mayores ingresos para la organiza-
cién; y en lo que respecta a economia mediante la medi-
cién de horas hombre se reduce el costo de produccion,
por lo que debe implementarse a todas las lineas. Estos
alcances pueden aplicarse a toda empresa textil en Lima.
(Villacis & Pazmifio, 2018)

Un mayor control y seguimiento a la productividad, me-
diante la medicion de la eficiencia, para mantener cons-
tante el proceso de mejora en la produccion, pudiéndose
asi identificar las lineas en las que la productividad des-
ciende o se incrementa, para la toma de decision opor-
tuna, logrando asi alcanzar las metas propuestas por la
empresa.

Replantear los objetivos estratégicos de la empresa a
partir de las mejoras encontradas por la aplicacion de la
metodologia SMED vy la filosofia 5S entonces en el cumpli-
miento de la cuota mensual de las lineas. Comprobadas
las mejoras, es necesario este replanteo de forma conti-
nua en cada linea operativa, para alcanzar las metas de
produccion.

Capacitar a los operarios sobre la metodologia SMED y
la filosoffa 5S para la correspondiente reduccion de ho-
ras hombres. Esto favorecera a la economia de la empre-
sa, garantizando la inversion en los procesos de mejora
continua.

CONCLUSIONES

Se determind que si se aplica la metodologia SMED vy la
filosofia 5S entonces se mejora el proceso en las lineas de
Costura. En la dimension productividad con el indicador
de eficiencia una media de 56,64% en el pretest y una
media de 70,54% en el post test; en la dimensiéon cum-
plimiento con el indicador de cumplimiento de la cuota
mensual una media de 523,14 unidades en el pretest y
una media de 570,96 unidades en el post test: y en la
dimension economia con el indicador de horas hombre
una media de 11 400 horas mensuales en el pretest y una
media de 10 200 horas mensuales en el post test. De esta
forma, con diferencias significativas se confirmé la hipo-
tesis de investigacion.

Se determind que si se aplica la metodologia SMED vy la
filosofia 5S entonces se incrementa la eficiencia. Esto se
demostrd por prueba de T de Student en la dimension
productividad, cuyo indicador fue la eficiencia, con una
media de 56,64% en el pretest y una media de 70,54% en
el post test, cuya diferencia de medias fue de 13.9%, con

la Sig. (Bilateral)=0,000<0,05, confirmandose la hipotesis
de investigacion.

Se determind Si se aplica la metodologia SMED vy la fi-
losofia 5S entonces se cumple con la cuota mensual de
las lineas. prueba de Wilcoxon en la dimension cumpli-
miento, cuyo indicador es el cumplimiento de cuota men-
sual, por lo que se obtuvo una media de 523,14 unidades
en el pretest y una media de 570,96 unidades en el post
test, con una diferencia de 47,82 unidades, con la Sig.
(Bilateral)=0,009<0,05, confirmandose la hipdtesis de
investigacion.

Se determind que si se aplica la metodologia SMED vy la
filosofia 5S entonces se reducen las horas hombres. Es
decir, en la dimensién economia con el indicador de ho-
ras hombre, se obtuvo una media de 11 400 horas hom-
bre mensual en el pretest y una media de 10 200 horas
hombre mensual en el post test, con una diferencia de 1
200 horas hombre por mes. Con esta diferencia significa-
tiva se confirmé la hipétesis de investigacion.
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