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RESUMEN

La presente investigacion se desarrollé en la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. dedicada a la
confeccion y comercializacion de ropa deportiva y casual, actividad que le ha permitido
posicionarse a nivel local. Un analisis preliminar, se evidencia como principal problematica el

retraso en la entrega de pedidos al cliente, su inconformidad y perdida de fidelidad.

El trabajo inicia con la busqueda de una solucion al problema en la metodologia de Lean
Manufacturing para lo cual se realiza una investigacion documental sobre el tema y luego el
diagndstico, con criterios de tiempo, factibilidad, viabilidad para la propuesta de la
implementacion. Todo ello basado en la identificacion de antecedentes, medicion de tiempos de
procesamiento, analisis de la informacion, calculos de la eficiencia, para llegar hasta la elaboracion

de mapa de valor de la situacion de la entidad.

La propuesta de mejora se basa en el uso de herramientas de Lean Manufacturing, como 5°S,
Kaizen, Célula de manufactura y TPM que reducira los desperdicios o actividades que no generan
valor al producto, minimizara el tiempo de ciclo de fabricacién de 1102.23 minutos a 947.24
minutos, del mismo modo se mejoraré el entorno de trabajo mediante las 5°S de 56% a 95%, la
distancia entre areas para mejorar el flujo productivo de los materiales y recursos, ademas de
aumentar la capacidad de produccion de 4876 a 5561 camisetas mensuales, lo cual maximizara el
cumplimiento de entregas a tiempo del 79% al 90% esto permitira que la empresa logre cumplir la

demanda del consumidor, objetivo del presente estudio.
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ABSTRACT

The present investigation was developed in the company Tempo Codeca Cia. Ltda. dedicated to
the manufacture and marketing of sports and casual clothing, an activity that has allowed it to
position itself locally. A preliminary analysis shows the delay in the delivery of orders to the

customer, their disagreement and loss of loyalty as the main problem.

The work begins with the search for a solution to the problem in the Lean Manufacturing
methodology, for which a documentary investigation is carried out on the subject and then the
diagnosis, with criteria of time, feasibility, feasibility for the implementation proposal. All this
based on the identification of antecedents, measurement of processing times, information analysis,
and efficiency calculations, to arrive at the elaboration of a value stream mapping of the entity's

situation.

The improvement proposal is based on the use of Lean Manufacturing tools, such as 5°S, Kaizen,
Manufacturing cell and TPM that will reduce waste or activities that do not add value to the
product, will minimize the manufacturing cycle time of 1102.23 minutes to 947.24 minutes, in the
same way the working environment will be improved by means of the 5's from 56% to 95%, the
distance between areas to improve the productive flow of materials and resources, in addition to
increasing the production capacity from 4876 to 5561 t-shirts monthly, which will maximize on-
time delivery compliance from 79% to 90%, this will allow the company to meet consumer

demand, the objective of this study.

XV



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1 Introduccién

Las industrias de manufactura y textiles estan constantemente en la busqueda de optimizar sus
recursos y lograr mejoras en sus sistemas de produccion. En una época cuando el factor
diferenciador se encuentra en la eficiencia y competitividad en la produccion, Lean Manufacturing
(Manufactura Esbelta) (LM) aporta a la competitividad de las organizaciones industriales

aplicando avances tecnoldgicos, pero en breves palabras es hacer mas con menos.

En Ecuador, segun valoraciones realizadas por la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador,
alrededor de 50.000 personas trabajan directamente en instituciones textiles, y mas de 200 mil
trabajan indirectamente (Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador, 2020). Con Base al
Censo nacional econémico del 2010 realizada por INEC. Sé sabe que, a nivel geogréfico,
Pichincha (27%), Guayas (17%), Azuay (7,5%) e Imbabura (4,5%) son las provincias donde se
asientan el mayor nimero de establecimientos del sector textil. (Instituto Nacional de Estadistica
y Censos, 2014)

La aplicacion de la Metodologia Lean Manufacturing causa un gran impacto desde un enfoque
comercial, financiero e industrial. Se muestra una produccion basada en los requerimientos del
consumidor, calidad y reduccion de plazos de entrega. Ademas, en el aspecto financiero se genera
una mayor rentabilidad y demuestra una mejora notable en la recuperacion de las inversiones.
Mediante la aplicacion de la Metodologia LM aumenta la productividad, la calidad del producto y
satisface a los clientes y la eliminacién de actividades que No Agregan Valor (NAV), esto genera
un impacto de disminucion a los costos de produccion y las utilidades seran mayores. (Manriquez,
2015)

El presente trabajo de grado propone la optimizacion del proceso de produccion de la ropa

deportiva y casual mediante la aplicacién de herramientas correspondientes a Lean Manufacturing



(LM), que busca la reduccion de los siete tipos de desperdicios: Sobreproduccion, Transporte,
Tiempo de espera, Movimientos, Sobre- procesamiento, Exceso de inventarios, Movimientos
innecesarios, mediante la utilizacion de herramientas tales como; 5S’s, a prueba de errores(POKA-
YOKE), Mantenimiento productivo total (TPM), Células de Manufactura, Orientacion “Pull”,
Identificacion a través de tarjetas o etiquetas, (KANBAN) (Torres Gallardo, 2014).

En el Ecuador no es comun el uso de esta metodologia Lean Manufacturing por lo tanto se ha visto
necesario dar un giro a la manera tradicional de operar de las empresas y optimizar los procesos

productivos, mediante la eliminacion de los desperdicios.

1.2 Problema

La empresa “Tempo Codeca Cia. Ltda.” nacié respondiendo a una necesidad de los confeccionistas
de la localidad y de los comerciantes en el ambito local, regional y nacional, y desde su creacion,
en enero de 1999 en la provincia de Imbabura (Zona 1 ecuatoriana), canton Ibarra. Su principal
actividad ha sido la comercializacion de ropa de moda, y esta actividad le ha permitido
posicionarse en el medio local, teniendo clientes de renombre como: Almacenes De Prati S.A.,
Casa Comercial Tosi S.A., importaciones Kao Cia., entre otras.

En un andlisis preliminar mediante la observacidén de campo, entrevistas al gerente, trabajadores y
clientes se evidencia la problematica principal de la empresa que es el retraso en la entrega del
producto terminado (linea deportiva y casual para dama, caballeros y nifios) a diferentes segmentos
del mercado, razon por la cual se han generado inconformidades de los clientes y perdida de

fidelidad de los mismos.

No obstante, el proceso de fabricacién de la linea deportiva y casual, se han visto varios problemas
como son: incumplimiento de la planificacion de produccién lo que causa demoras entre los
procesos que intervienen en la fabricacion de productos; Sobreproduccion de los pedidos por lo
cual se origina gastos innecesarios que podrian reducirse para aumentar las utilidades de la
empresa; Retrasos en la entrega de materiales e insumos por parte de los proveedores que impide
se inicie el procesos de fabricacion; ademas la Desorganizacion de las areas de produccion

impidiendo la eficiencia del personal de produccion.



Por lo mencionado anteriormente el propésito de esta investigacion es realizar un analisis de la
situacion actual de la empresa conociendo su proceso de produccion de la ropa deportiva y casual,
estableciendo cuales son los puntos mas criticos y las causas que inciden en el retraso de la entrega
de la linea deportiva y casual, para asi poder generar propuestas las cuales permitan mejorar la

eficiencia de los procesos productivos y dar soluciones para disminuir estos tiempos.

1.3 Justificacién

El Ministerio de Industria y Productividad (2017) menciona que el sector textil es el segundo de
Ecuador que genera mas empleo, con 158 mil puestos de trabajo que representan el 21 % de los
que produce la industria manufacturera del pais, representaron el 7 % del sector manufacturero, en
otros términos, aportando mas del 7% del PIB Manufacturero Nacional. Por esta razon existe
grandes retos para TEMPO CODECA CIA. LTDA. para asumir con responsabilidad los retos
productivos actuales, para generar nuevas oportunidades de innovacion, producir con calidad,

diversificar la cartera de productos y contribuir con los mercados locales e internacionales.

En la actualidad las empresas de manufactura o servicio se enfrentan al reto de buscar e implantar
nuevas técnicas organizativas y de produccién que les permitan competir en un mercado
internacional. EI modelo de fabricacion esbelta, conocido como Lean Manufacturing, constituye
una alternativa consolidada y su aplicacion tiene un potencial que deben ser tomados en

consideracion por toda empresa que pretenda ser competitiva. (Manager, 2017)

Al realizar la propuesta de aplicacion de Lean Manufacturing (LM), se podra beneficiar no solo la
empresa, al ser mas eficiente y cumplir con la politica de mejora continua de los procesos, sino
también los clientes, ya que tendran prendas de calidad, con tiempos de entrega requeridos por el
cliente, por otra parte, los trabajadores podran ser mas eficientes en la linea de produccion de

Prendas de vestir.

De igual manera este estudio también se articula con el Plan Nacional de Desarrollo Toda Una
Vida (2017-2021), especificamente con los objetivos nacionales de desarrollo en Eje 2: Economia
al servicio de la sociedad — Objetivo 5 en la cual menciona. Impulsar a productividad y

competitividad para el crecimiento econdmico sostenible de manera redistributiva y solidaria.



Es por esta razon que la empresa TEMPO CODECA CIA LTDA, tiene la necesidad de realizar un
estudio, proyecto de mejora que ayude a minimizar los desperdicio y defectos en el proceso de
produccion de la ropa deportiva y casual, generando un impacto en la mejora a los procesos, mejora
en el flujo continuo, y todo el proceso fluya suave y directamente de un paso que agregue valor a
otro, desde la materia prima hasta el consumidor. Para esto la aplicacién de herramientas de

Manufactura Esbelta es una solucion viable.

Debido a lo explicado anteriormente es de vital importancia enfocarnos en el mejoramiento de
estos parametros de produccion, desperdicio, productividad de la planta y sobre todo erradicar
estos desperdicios antes mencionados que generan valores considerables de perdida para la
empresa. De esta manera la empresa TEMPO CODECA CIA. LTDA. incrementara sus utilidades

y contribuira al desarrollo del sector econémico del pais.

1.4 Objetivo
1.4.1 Objetivo General

e Realizar una propuesta de mejora del proceso de produccion de ropa deportiva y casual de
la empresa TEMPO CODECA CIA. LTDA., que permita disminuir los tiempos de entrega
a los clientes, garantizar la eficiencia y productividad mediante la aplicacion de

herramientas de la Metodologia Lean Manufacturing.

1.4.2 Objetivos Especificos

e Revisar las bases teoricas y cientificas que determinan el desarrollo de la propuesta y
herramientas de Lean Manufacturing para mejorar el proceso de produccion de la empresa
TEMPO CODECA CIA LTDA.

e Diagnosticar la situacion actual de la empresa TEMPO CODECA CIA LTDA., aplicando
diferentes técnicas de investigacion.

e Desarrollar la propuesta de mejora en la produccion de ropa deportiva y casual, mediante

la aplicacion de herramientas de la Metodologia Lean Manufacturing.



1.5 Alcance

El alcance del presente trabajo se enfoca en el estudio del proceso de produccion de ropa deportiva
y casual de la empresa TEMPO CODECA CIA LTDA. mediante la aplicacion de las herramientas
de la Metodologia Lean Manufacturing. Contribuyendo a la mejora de la productividad, la
disminucion de tiempos de entrega, la optimizacion de recursos y eliminacion de desperdicios. En
base a esto, se generara una propuesta de mejora beneficiosa para la empresa, que garantizara la
eficiencia de su proceso de produccion de la ropa deportiva y casual, logrando mantener los

estandares de calidad y el cumplimiento de los requerimientos de los clientes.



CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1 Industria Textil

La industria textil comenzé de manera artesanal dentro del medio rural, con la produccion de
fibras, hilados, telas, prendas de vestir, ente otros. A medida que paso el tiempo nacieron grandes
empresas textiles, en especial en el Reino Unido y paises como Europa, y poco a poco llego a todo
el mundo. Hoy en dia constituye una importante fuente de ingresos y empleo para muchos paises,
en especial los paises en desarrollo. (Warshaw, s.f.).

Dentro de la produccion textil se encuentra abocada a la fabricacion de telas, fibras, hilos, ropa e
incluyendo productos derivados de éstos, es importante recalcar que el termino textil se utilizaba
excluyentemente para las telas que se encontraban tejidas, aunque, con el desarrollo de la industria
ahora también se designa a las telas que se obtienen de otros procesos.

La produccién textil en el Ecuador inicio su desarrollo con la aparicion de las primeras industrias
gue en un principio se enfocaron al procesamiento de lana, hasta el siglo XX donde se introdujo el
algoddn; material que impulsé la produccién hasta la década de los 50, momento en el que se
consolido la utilizacion de esta fibra. (Direccion de Inteligencia Comercial e Inversiones, 2012)

Entre el 2015 y 2017 las ventas en el sector textil de Ecuador cayeron en 28,4%, afectadas por la
desaceleracion de la economia del pais. En 2018 las empresas, grandes y pequefias, empezaron a

reflotar.

El analisis de la situacién economico-financiera de la industria textil presentado en marzo del 2019
por la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador (AITE) hace una radiografia de las ramas
de hilanderia, tejeduria y confeccion, que entre 2012 y 2017 las compafiias muestran un buen
manejo de su patrimonio, endeudamiento y apalancamiento de sus negocios. Ademas, la
exportacion en 2018 se recuperd con $ 105 millones, pero aun lejos de los $ 200 millones

(registrados antes de la recesion)”. (El Telégrafo, 2019)



2.2 Antecedentes de Lean Manufacturing

La revolucion industrial inicia con James Watt quien invento la maquina a vapor de doble accién
en 1776. Més adelante, Frederick Taylor cambio el enfoque de la manufactura en el siglo XX y
propuso la division de areas para concentrarse en actividades mas especificas y se convirtio en la

estandarizacion del trabajo. (Socconini, 2019).

Por su parte Henry Ford termino de fabricar su primer automavil llamado Modelo T en 1896, del
cual se fabricaron 15 millones de unidades; en 1913 Ford creo su linea de ensamble y de esta forma

revoluciono la manufactura.

Sakichi Toyoda que forma parte de la creacion de Lean Manufacturing, aprendio de nifio el oficio
de carpintero que mas adelante aplicaria en un gran invento, que consistia en un dispositivo que
hacia que el telar se detuviera se un hilo se rompia, avisando con una sefial visual al operador que

la maquina necesita atencion, el invento se llamo jidhoka en 1890.

En 1894 nacié su hijo Kiichiro Toyoda, quien posteriormente comenzaria a trabajar en Toyoda
Loom Works, donde aplico una mejora en los telares de su padre y logro que los equipos siguieran
trabajando ininterrumpidamente sin paros por fallos. Esta maquina fue nombrada Maquina de
hilado tipo G, mas adelante Toyoda vende los derechos de sus patentes de telares a los hermanos

Platt y con ese capital inicio Toyota Motor Corporation, en 1933.

2.3 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing (LM) también denominada manufactura esbelta o sistema de produccion
Toyota, mencionado por el Doctor James Womak (1990) que introdujo el termino Lean que
significa “magro”, el cual hace referencia a quitarle a una empresa todo lo que no se necesita para

hacerla agil en el desempefio de su negocio.

Se define como una filosofia de trabajo basado en un proceso continuo y sistematico para
identificar, analizar y eliminar los desperdicios, focalizandose en la optimizacidn de un sistema de

produccién y mostrar a la empresa aquellas actividades que no agregan valor para ser eliminados.



Entender que una empresa Lean que quiere obtener el mejor beneficio dadas las circunstancias
cambiantes del mundo, debe ser capaz de descubrir continuamente las oportunidades de mejora
que esconde toda empresa y adaptarse rapidamente a los cambios. (Curillo Perugachi, Saraguro
Piarpuezan, Lorente Leyva, Ortega Montenegro, & Machado Orges, 2018)

2.4 Desperdicios 0 Muda de la Manufactura

En toda empresa de servicio o manufactura cuenta con una serie de insumos basicos que son: las
materias primas, las maquinas, la mano de obra, los métodos y el medio ambiente refiriéndose
como las 5 M; y tienen un factor en comin que es el dinero, y cuando surge un problema
econdmico entonces reducen las 5M: reduciendo personal, reduciendo la calidad, reduciendo el

mantenimiento de la maquinaria, etc. Sin embargo, el recorte de las 5M’s no elimina las mudas.

En la mayoria de los casos, el 5 al 10% de las actividades que se desarrollan en las empresas
agregan valor; el resto es desperdicio. Si somos capaces de eliminar progresivamente estos
desperdicios, se comprenderd el éxito de las empresas que marcan la diferencia en cuanto

competitividad. (Socconini, 2019)

Taichi Ohno describe la palabra japonesa muda como “exceso”, y deben ser entendidos, detectados
y eliminados o minimizados sistematicamente en la industria. Para entender que es un desperdicio,
se explicara cuéles son las actividades que generan un valor agregado (VA), decimos que las VA
son aquellas que producen un cambio en lo que desea un cliente, por lo tanto, los desperdicios o
excesos son otras acciones realizadas que no son esenciales para agregar valor el producto o

servicio. Toyota clasifica en siete grandes grupos las mudas:

Muda de sobreproduccion

Muda de sobre inventario

Muda de productos defectuosos

Muda de trasporte de materiales y herramientas
Muda de procesos innecesarios

Muda de espera

N o g bk~ wbhPRe

Muda de movimientos innecesarios del trabajador



Tabla 1

Tipos de Desperdicios

Desperdicios

Descripcion

Caracteristicas

Causas

Sobreproduccion

Sobre inventario

Producto
Defectuoso

Transporte de
Materiales

Se refiere a producir mas de
lo necesario 0 més rapido de
lo requerido

Cualquier material, insumo,
producto en proceso o
producto terminado que se
mantiene en inventario por
mucho tiempo o excede a lo
que sSe necesita para
satisfacer la demanda

Todos aquellos productos
gue no cumplen con los
requisitos del cliente y las
pérdidas de recursos para
producir dicho articulo o
servicio. Afecta la parte
productiva como también la
satisfaccion del cliente
interno y externo.

Esta muda consiste en todos
los movimientos de
productos, personas 0
materiales que no apoyan

Inventario acumulado.

Exceso de equipo de gran capacidad.
Mas mano de obra de lo necesario.
Fabricacion anticipada.

Necesidad de espacio extra para
almacenaje.

Flujo desequilibrado de material.

Permanencia de materias e insumos, sin
ser procesados.

Grades cantidades de producto a la espera
de ser despachados.

Tiempos prolongados de proceso cuando
se implementan cambios de ingenieria.
Baja rotacion de inventarios.

Exceso de personal dedicado a
inspeccionar, re trabajar o reparar.

Flujo complejo del producto

Pérdida de tiempo, recursos, materiales y
dinero.

Calidad cuestionable

Pocas ganancias debido a las repeticiones
de tareas

Errores en los embarques y en las entregas

Exceso de operaciones de movimiento
Exceso de equipo para trasportar
materiales en carretillas 0 montacargas
Demasiados estantes para materiales

1

e Falta de comunicacion.

e La produccién se adelanta.

e Cambios y reajustes muy lentos.

¢ Insuficiente mantenimiento preventivo.

e Procesos con capacidad potencial muy
baja.

e Automatizacién de operaciones que no
lo requieren.

e Cuellos de botella no identificados o
poco controlados.

e Capacidad insuficiente de las empresas
proveedoras.

e Pronostico erroneo sobre la demanda
esperada

e Tiempos de cambio de maquina o
preparacion muy prolongados.

e Procesos ineficientes

e Errores de los operarios

¢ Falta de control del proceso o de los
errores del personal

e Capacitacion inadecuada

¢ Altos niveles de inventario

e Malas condiciones ambientales

e Falta de cultura de calidad

e Variacion excesiva en el proceso de
produccion

e Fabricacion de lotes de produccion
muy grandes

e Falta de organizacion en el puesto de
trabajo



Procesos
Innecesarios

Espera

Movimientos
Innecesarios del
trabajador

directamente al sistema de
produccién y no tiene un
cambio significativo para el
cliente.

Son actividades que estan
dentro de la empresa y no
siempre agregan valor para
el cliente, como calidad de
manufactura (inspeccionar
el articulo frecuentemente
para enviarlo a la siguiente
estacion)

Se refiere al lapso de tiempo
gue se pierde cuando un
recurso, operario o equipo
se detiene por ajustes,
espera de materiales, etc.
Todo emplea un consumo
de tiempo que no agrega
valor

Consiste al traslado de
personas de un lugar a otro,
sin que aporte valor al
producto o beneficio del
cliente. Cada trabajador
cumple un ciclo pero este
desperdicio se descubre
cuando el operario camina
mas de lo necesario.

Fuente: (Socconini, 2019)
Elaborado por: Kevin Taimal

Deficiente administracion de inventarios
Distancias largas entre procesos y
almacenes

Existen cuellos de botellas en el proceso
Falta de especificaciones por parte del
cliente

Maquinaria mal programada

Algunas estaciones se mantienen en espera

mientras se realiza trabajo de
administracion

Informacidn excesiva (documentacién que
no se utiliza)

Operador espera que la maquina termine
su trabajo o al revés, la maquina espera a
que la persona termine su ciclo.

Un operario espera a otro operario.

La persona y la maquina esperan
instrucciones, un programa, disefio o
materiales.

Desperdicia el tiempo en encontrar
materiales.

Demora en encontrar herramientas de
trabajo.

Realiza movimientos innecesarios de
agacharse o caminar.

Cualquier movimiento mas alla de lo
necesario para agregar valor al producto.

Excesivo stock intermedio
Programas de produccion
inconsistentes 0 muchos cambios

Procedimientos y politicas poco
efectivo

No cuenta con una definicion del
proceso productivo, ni flujo del
proceso

Tecnologia nueva mal utilizada
Mala comprensidon de los procesos

Mala programacion del producto.
Poca coordinacion entre operarios y
maquinas

Se emplea demasiado personal.

Falta de programas de capacitacion en
multihabilidades.

No se cuenta con la maquinaria
adecuada.

Distribucién inadecuada de la planta.
Mala organizacion del area de trabajo.
Métodos de trabajo mal definidos.
Gran tamafio de los lotes.

Procesos poco flexibles.

Insuficiente control de la produccidn.



2.5 Principios de Lean Manufacturing

Normalmente las empresas que deciden emprender actividades de Lean Manufacturing deben tener

en cuenta algunos principios como:

1. El valor lo define los estandares del cliente: es decir hacer aquello por lo que el cliente va
a pagar, bien si antes la empresa era quien afiade valor, ahora debe fabricar productos que

tengan valor para el cliente.

2. Identificar la cadena de valor: se examinan todas las actividades que participan y se analiza,

para luego optimizar o eliminar los desperdicios.

3. Crear un flujo de valor: se debe considerar todos los procesos tanto input como output, para

que las actividades fluyan suavemente.

4. El cliente es el que debe decidir qué y cuando producir (PULL — “tirar”): se sincroniza
todos los procesos de la empresa con el cliente, y se fabrica cuando el cliente haga el

pedido.

5. Mejora continua: llegar a la perfeccién es esencial para aprovechar oportunidades de

mejora; Kaizen es “cuanto mas simple mejor” y lograr la eficiencia siempre es posible.

2.6 Herramientas de Lean Manufacturing

El camino Lean requiere un cambio cultural y compromiso de la direccion de la empresa para
lograr cambios positivos. En la figura 1 se aprecia el esquema de la “Casa del Sistema de
Produccion Toyota” basandose en Just in Time que significa producir al tiempo correcto, la pieza
correcta cuando se necesite y el Jidoka cosiste en dar a las maquinas u operadores la habilidad para
determinar cudndo se produce una condicion anormal para detener el proceso. Los dos
mencionados anteriormente son las dos columnas que sostienen la pirdmide y, el techo de la gestion

Lean que incluye la mejor calidad, menor costo y menor tiempo de espera.



LEAN MANUFACTURING

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menor plazo de entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta en la cantidad correcta, cuando se necesita Calidad en la fuente, haciendo los problemas visibles

Herramientas de Herramientas Herramientas de
diagnéstico operativas seguimiento

Figura 1. Casa de la Calidad
Fuente: (Hernandez & Vizéan, 2013)

La metodologia de Lean Manufacturing se materializa en la préctica, a través de la aplicacion de
una amplia variedad de técnicas o herramientas, muy diferentes entre si. Es importante resaltar que
la herramienta que se usard para el diagnéstico sera Value Stream Mapping (VSM), que

fundamentara la situacion actual.

Las herramientas operativas son las que ayudaran a mejorar el tiempo de entrega, calidad, control
de materiales y la efectividad de los equipos, como por ejemplo Kaizen, 5°S, Célula de

manufactura, Mantenimiento total productivo, etc.

Mientras que las herramientas de seguimiento son los KPI’s haciendo énfasis en los indicadores
claves de desemperio, los cuales vienen dados por cada herramienta y daran seguimiento a la

metodologia LM, tales como se especifican a continuacion.



2.6.1 Herramientas de Diagndstico

Value Stream Mapping (VSM)

Mapa de flujo de valor o Value Stream Mapping es una representacion grafica de elementos de
produccion e informacion que permite conocer y documentar el estado actual y futuro de un
proceso, con esta herramienta se reconoce las actividades que no agregan valor al proceso,
establecer acciones de mejora y permite visualizar toda la cadena de valor, desde que se abastece

de materia prima hasta entregar los productos al cliente. (Pérez Gémez, 2019)

Objetivo

Un mapa de flujo de valor se enfoca en mejorar los procesos para eliminar los desperdicios y
actividades que no agregan valor, mediante la visualizacion del flujo de material y de informacion
identificamos las actividades de mejora continua a nivel de planta y a los niveles del Mapa de

Valor

Tipos de VSM

e Mapa de Flujo de Valor Actual

Este mapa permite ver los inventarios en procesos, capacidad, disponibilidad y eficiencia. Es
importante porque demuestra la relacion entre los tiempos de valor agregado (VA) y los tiempos
de espera (Actividades que no agregan valor — NAV), y finalmente, la manera en que se suministra

la informacion a los procesos. (Oviedo, 2018)

e Mapa de Flujo de Valor Futuro

El mapa de flujo de valor futuro constituye la base para una implementacion Lean, porque
representa parte del plan de accién para implementar las herramientas LM, dada una situacion
previamente analizada. Establece como sera el flujo de materiales e informacion, debe ser claro de

manera que toda la empresa hable un lenguaje en comun.



Mediciones importantes

e Tiempo de Ciclo

a) Tiempo de ciclo individual: es el tiempo estandar que dura cada operacién individual,

como cortar piezas, etiquetar o empacar.

b) Tiempo de ciclo total: es el tiempo que dura todas las operaciones y se calcula con la

sumatoria del tiempo de ciclo individual de cada operacidn en un proceso determinado.

e Tiempo Takt

El Tiempo Takt significa la velocidad a la que compra el cliente y el tiempo al cual el sistema de

produccidn debe ajustarse para satisfacer los requerimientos de la demanda.

) Tiempo Disponible
Takt Time =

Demanda

Simbologia

La simbologia utilizada en el mapeo de cadena de valor son generalmente los que se presentan en

la tabla 2:

Tabla 2.
Simbologia de Value Stream Mapping

P P

Fuentes externas: representa clientes y proveedores

Flecha de traslado del proveedor a plata o de planta al

cliente
e :7 Trasporte mediante camidn de carga
Edbd 53 Trasporte interno




Q .
52;2} Trasporte por avion
Operacion del proceso

Casillero de datos: se incluye la informacion como tiempo

de ciclo, tiempo de cambio entre productos, fiabilidad del

equipo, tiempo disponible por turno, etc.

Flecha de empuje que se utiliza para conectar operaciones

EE NN
en las que el material se mueve mediante un sistema Push
\/ Piezas al dia — Material parado
PEPS Enlace de operaciones basado en la secuencia

Fuente: (Socconini, 2019)
Elaborado por: Kevin Taimal

2.6.2 Herramientas Basicas

Kaizen

Kaizen es una palabra japonesa que significa “mejora” o “continuo”, por lo tanto, es un sistema de
mejora continua que mediante una cadena de acciones realizadas por equipos de trabajo llega a ser
efectivo para optimizar rapidamente un proceso, producto e individuos de una organizacion.

(Leyva, Curillo, Saraguro, Orges, & Burgos, 2018)
Objetivo

Es mejorar los resultados de los procesos existentes mediante el ciclo de Deming (PHVA) con el
que lograremos reducir los desperdicios, mejorar la calidad, minimizar la variabilidad y asegurar

las condiciones de trabajo.



Procedimiento para llevar a cabo el evento Kaizen

Para la implementacion de esta herramienta primero se debe cumplir ciertas condiciones como:
alto compromiso de la direccion de la empresa, actitud receptiva hacia errores identificados
durante los procesos y disposicion de elaboracion de indicadores estandares.

Se propone las oportunidades de mejora para implementar, las cuales son planteadas por gerentes,

clientes o cualquier persona que pueda visualizarlas, y se sigue el siguiente procedimiento:

1. Se elige el lider del equipo.

2. Se elige patrocinador del evento la cual es una autoridad capaz de tomar decisiones para
apoyar la propuesta.

Se hace una socializacién con todos los clientes internos de la empresa.

Se establece la situacion actual.

Se realiza una visita al area para detectar oportunidades.

Se identifica las oportunidades y se documenta. (VVéase Tabla 3)

Se realiza la planificacion para la aplicacion de la herramienta.

© N o 0o &~ w

Se realiza las mejoras y se hace un seguimiento para llevar de manera cotidiana.

Tabla 3.
Tarjeta de Oportunidad

TARJETA DE OPORTUNIDAD
Fecha: 13/11/2019 Cadigo: TC-001

Area: Linea de Montaje

Oportunidad detectada: (muda, muri, mura)

Se escucha una fuga de aire comprimido en el manémetro en el filtro de aire

Actividad por realizar: Prioridad:

Apretar acople 1

Equipo:

Prensa 4
Fuente: (Socconini, 2019)
Elaborado por: Kevin Taimal




Metodologia de las 5°S

Las 5°S forman parte de una disciplina de mejora en la productividad del lugar de trabajo
implementando habitos de orden y limpieza estandarizados, esto se logra a través de efectuar
cambios en los procesos de cinco etapas por parte de cada uno de los miembros de la organizacion.

El programa de la metodologia 5°S esta estructurado de la siguiente manera:

Etapa 1: Etapa 2: Etapa 3: Etapa 4: Etapa 5
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Seitsuke
Seleccionar Organizar Limpiar Estandarizar Seguimiento
Es remover Es ordenar Es basi- Es lograr que Es hacer un
de nuestra los articulos camente los procedi- habito de las
area de necesarios eliminar la mientos y actividades
trabajo todos para nuestro suciedad. actividades de 5's. para
los articulos trabajo se ejecuten asegurar que
que no son estableciendo constante- se mantengan
necesarios un lugar mente las areas
especifico para de trabajo

Caga cosa

Figura 2. Etapas de la Metodologia 5°S
Fuente: (Pérez Gomez, 2019)

Las 5°S se la utiliza cuando es necesario minimizar tiempos de ciclo aprovechando al maximo el
tiempo disponible para producir y reduciendo el tiempo para cambiar de herramientas, al igual que
cuando se quiere implementar nuevos sistemas en la administracion de la cadena de valor, debido
que esta metodologia ayuda a mejorar la limpieza, organizacién y el uso de areas de trabajo dando

como resultado lo siguiente:

e Aprovechamiento de los recursos, es especial del tiempo.
e Se puede visualizar de manera mas evidente anomalias y problemas.
e Gozar de un ambiente de trabajo mas seguro y agradable.

e Optimizacion de la calidad del producto final.



2.6.3 Herramientas para mejorar la efectividad de los equipos

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El mantenimiento productivo total es una metodologia que permite la continuidad de la produccion
y busca evitar fallas o defectos innecesarios, para maximizar la disponibilidad de equipos y

maquinaria. (Pérez Gémez, 2019) EIl mantenimiento introduce los conceptos de:

e Prevencion

e Cero defectos ocasionados por maquinas
e Cero accidentes

e Cero defectos

e Participacion total de las personas

Estos conceptos se utilizan en todo tipo de equipos 0 maquinaria para mejorar la calidad,
productividad, aumento de disponibilidad, mejora del servicio al cliente, optimizacion del uso de
equipos, involucra al operario en el cuidado y mantenimiento, reduce gastos significativos por

mantenimiento correctivo, y se minimiza en costos operativos hasta un 30%.

Seis Pilares del Mantenimiento Productivo

En la metodologia TPM debe incluir los siguientes pilares:

e Mejoras enfocadas

e Mantenimiento autbnomo
¢ Mantenimiento planeado
e Mantenimiento de calidad
e Capacitacion

e Seguridad



Seis Grandes Pérdidas en los Equipos

Para el mantenimiento productivo total de maquinaria hay seis limitantes que afectan directamente

a los resultados de la empresa:

e Tiempos muertos por paros inesperados

e Tiempos muertos por ¢

e Paros menores

ambio de productos

e Reducciones de velocidad

e Defectos en el proceso

e Defectos por arranque y cambio de productos

Para combatir las seis pérdidas en los equipos se plantea en la tabla 4:

Tabla 4.

Combuatir las Seis Grandes Pérdidas

Mejoras enfocadas

Paros inesperados, paros menores, reduccion de velocidad,
defectos.

Mantenimiento

auténomo

Paros menores, paros inesperados, reduccién de velocidad, cambio

de productos.

Mantenimiento planeado

Paros inesperados, paros menores, defectos.

Mantenimiento de
calidad

Defectos de procesos y de arranque.

Capacitacion

Reduccion de velocidad, paros menores, tiempo de cambio.

Seguridad

Paros inesperados, paros menores, reduccion de velocidad.

Fuente: (Socconini, 2019)
Elaborado por: Kevin Taimal




2.6.4 Herramientas para mejorar el tiempo de entrega y capacidad

Manufactura Celular (CM)

El método de manufactura celular consiste en mejorar la distribucion de la planta de manera
significativa, para hacer fluir la produccién interrumpidamente entre cada operacion y reducir el
producto en proceso o tiempos de espera. La funcion principal de la manufactura celular es agrupar

maquinas u operaciones secuenciales, evitando al maximo el uso de trasporte. (Socconini, 2019)
Objetivo

Redisefiar la plata de produccion mediante la relacion de los procesos secuenciales para acortar
tiempos de respuesta de un proceso o de la entrega al cliente, de esta manera se elimina inventario

en proceso que tiene un costo econdmico y generan defectos por manipulacion.

Fases de la Manufactura Celular

El tiempo estimado para aplicar el disefio de nuevos procesos es de uno a dos meses y los pasos a

seguir son:

e Dibujar el plano actual del sistema de produccion

e Realizar un diagrama espagueti

e Dibujar el mapa de valor actual

e Hacer un analisis de mudas y detectar oportunidades
e Determinar el Tiempo Takt y nimero de operadores
e Dibujar el mapa de valor futuro

e Dibujar el disefio de la nueva célula

e Implementar la célula de proceso

Cambios Rapidos de Productos (SMED)

Single Minute Exchange of Die (SMED) que significa cambio de herramientas en un solo digito

de minuto. Es una metodologia que realiza las operaciones de cambio de modelo en menos de 10
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minutos, por lo tanto, es el tiempo de cambio que trascurre desde que sale la Ultima pieza en
perfectas condiciones de un lote de produccion, hasta que sale la primera pieza buena del siguiente
lote de produccion. (Curillo Perugachi, Saraguro Piarpuezan, Lorente Leyva, Ortega Montenegro,
& Machado Orges, 2018)

Beneficios

Se utiliza cuando necesitamos reducir los tiempos de ciclo, maximizando el tiempo disponible para
producir y menos tiempo en cambiar las herramientas, las siguientes son algunas utilidades de
SMED:

e Facilita la fabricacion de una gran variedad de productos

e Aumenta | capacidad de produccion

e Minimiza las pérdidas de material

e Disminuye el stock en bodega

e Reduce tiempo de entrega

e Incrementa la flexibilidad para responder a la demanda del mercado

e Aumenta el tiempo de respuesta al cliente.

Fases para SMED

La empresa debe realizar estudios de tiempos y movimientos de preparacion:

Fase 1: Diferenciacion de la preparacion externa e interna
Fase 2: Reducir el tiempo de preparacion interna mediante la mejora de las operaciones
Fase 3: Reducir el tiempo de preparacion interna mediante la mejora del equipo

Fase 4: Preparacion cero (Socconini, 2019)
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2.6.5 Herramientas para mejorar la calidad

Analisis del Modo y Efecto de Fallo (AMEF)

La prevencion con AMEF o analisis del Modo y Efecto de Fallo (AMEF), es una herramienta que
identifica errores en productos, procesos y sistemas con el fin de evaluar objetivamente sus efectos,
causas y elementos de deteccion para evitar su ocurrencia y tener un método documentado de

prevencion. (Pérez Gomez, 2019)
Objetivo

Es un método estructurado de prevencion que determina los procesos claves para establecer los
efectos de cada error y entender la mecanica que crea los defectos, finalmente detectar
oportunidades para iniciar planes de mejora.

Tipos de AMEF

a) Producto: su funcion es identificar posibles errores en el disefio de productos e indicar los
efectos que pueda tener.

b) Proceso: realiza un analisis de los errores de las actividades y de esta manera prevenir
fallos que posteriormente afecte al proceso

c) Sistema: se utiliza en el disefio del software para anticipar efectos negativos en su marcha.

d) Varios: probablemente existan otros tipos de defectos que deban documentarse para

advertir que ocurra algan problema.

Fases de AMEF

Las actividades que se deben seguir son las siguientes:

e Desarrollar un flujograma del proceso
e Formar un equipo de trabajo y documentar el proceso, producto, etc.
e Determinar las actividades clave del proceso

e Identificar los defectos de cada actividad, y definir los efectos de los fallos

12



e Identificar las causas de cada error y evaluar la ocurrencia de los fallos
e Indicar los controles que se tiene para detectar errores y evaluarlos
e Obtener el nimero de prioridad para cada error y tomar decisiones

e Emprender acciones preventivas, correctivas o de mejora.

Poka Yoke

A prueba de Errores o Poka Yoke fue creado por Shingeo Shingo, el cual define como un método
gue consiste en evitar los errores humanos en los procesos antes de que ocurran desperfectos, para
que ninguna operacion mande productos defectuosos a las siguientes operaciones, asegurando la

calidad y eliminando los posibles errores.

Objetivo

Evitar errores inadvertidos mediante un analisis de defectos del proceso para evitar accidentes y
liberar la mente del trabajador, proporcionando conocimiento sobre las operaciones con el fin de

reducir errores.

Fuentes de Defectos

Las fuentes mas relevantes son los siguientes:

Tabla 5.
Fuente de Defectos

_ Dafados u obsoletos
Materiales I
No cumple con especificaciones

Mala capacitacion
Mano de Obra ; ;
Distracciones

Poco compresibles o complejos
Métodos _
Falta de documentacion
o Mantenimiento inadecuado
Maquinaria } .
Cambios deficientes

Fuente: (Pérez Gémez, 2019)
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2.6.6 Herramientas para control de materiales y de produccion

Kanban

Kanban es un sistema basado en una idea sencilla de tirar la produccién (Pull system), mediante
un flujo de comunicacion continua, que permite controlar la produccion y sincronizar los procesos
de manufactura con los requerimientos del cliente. Kanban se ha constituido en la herramienta para

asegurar la alta calidad y apoyar a la programacion de la produccion. (Pinto de los Rios, 2015)
Objetivo

Garantiza a los clientes el cumplimiento de producto a tiempo mediante la eliminacion de
complejidades de la programacion de la produccion y evitando la sobre produccion, para trabajar

con bajos inventarios y fabricar solo lo que el cliente necesita.

Tipos de Kanban

a) Kanban de retiro: especifica la clase y la cantidad de producto que un proceso debe retirar
del proceso anterior
b) Kanban de produccidn: especifica la clase y la cantidad de producto que un proceso debe

producir.

14



CAPITULO HI
3. DIAGNOSTICO INICIAL
3.1 Antecedentes Empresariales

La empresa “TEMPO CODECA CIA. LTDA.” nacié el 1 de enero de 1999, su principal actividad
en el sector textil tiene la finalidad de satisfacer las necesidades del mercado local, regional y
nacional de los confeccionistas y comerciantes, la misma que esta conformada por tres socios: Ana
Maria Rivadeneira Padilla con un 75% de acciones, que se desempefia como Presidenta Ejecutiva,
Jose Luis Rivadeneira Padilla con 20% de acciones, que se encarga de la Gerencia General, y Jorge

Luis Rivadeneira Suarez con 5% de acciones.

Con el paso de los afios han desarrollado mejoras tecnoldgicas, gestion administrativa, capacidad
de solucionar problemas, ambiente laboral, seguridad industrial y convirtiéndose en un ejemplo de
trabajo, por tanto, se ha transformado en un referente de la industria textil. (Chulde, 2014)

3.2 Descripcion Empresarial

TEMPO CODECA CIA. LDTA. es una mediana empresa que mantiene un nivel medio de
crecimiento, dedicada a la fabricacion y comercializacion de ropa deportiva y casual para dama,
caballeros y nifios. La empresa se mantiene en el mercado con alrededor de 120 trabajadores,
produce aproximadamente 32000 prendas mensuales, estas son procesadas y disefiadas para

entregar a diferentes clientes.
El objetivo en base a su actividad econdmica se ubica dentro del CI1U de la siguiente manera:

Operacion principal: C1410.02; fabricacion de prendas de vestir de telas tejidas, de punto y
ganchillo, de telas no tejidas, entre otras, para hombres, mujeres, nifios y bebes: abrigos, trajes,
conjuntos, chaquetas, pantalones, faldas, calentadores, trajes de bafio, ropa de esqui, uniformes,

camisas, camisetas, etcétera. (Superintendencia de Compaifiias, Valores y Seguros, 2017)
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3.3 Localizacion de la Empresa

Tabla 6.
Localizacion de la Empresa

PAIS: Ecuador
PROVINCIA: Imbabura
CIUDAD: Ibarra

UBICACION: Sector Parque Industrial - Av. Fray Vacas Galindo y Av. Rodrigo del Mifio,

diagonal al Cementerio Jardin de Paz.

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

p
v
Av. ¢
ray, ch,s
Vi
O 190
. Tempocodeca & Cancelar

Figura 3. Ubicacion de la Empresa
Fuente: Mapas de Apple, 2020.

3.4 Mision

Mantener el proceso productivo adquiriendo maquinaria moderna, programas actualizados, para
ser competitivos, buscando el compromiso y crecimiento del personal, comprometidos con la
calidad y el mejoramiento continuo, generando consolidacién econémica. (Ramirez Guanoluisa,
2018)
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3.5 Vision

Ser la empresa lider en la produccion y comercializacion de productos de moda informal con
marcas propias y licencias, proyectada internacionalmente con alto compromiso social. (Ramirez
Guanoluisa, 2018)

3.6 Organigrama

Es muy importante identificar con claridad la presentacion de los niveles jerarquicos mediante un
organigrama que nos permita los lineamientos de mando para evitar duplicidad de funciones y

debe ser un documento interno.

A continuacion, se presenta el modelo de organigrama de la empresa en la figura 4.

| Junta General de Socios I

|
|
Procesos Gobernantes |
|

=Y
= Auditoria Externa
Recepcion

Procesos Adjetivos de Asesoria

S . ) ¥
Departamento Departamento
Administrativa Comercial

. Gerencia de i
Gerencia de Compras o Gerencia de Ventas
- — Produccion
Direccion de
Talento Humano A4

Direccion Seguridad y ‘ Bodega de Insumos ‘ ’ Direccion de Calidad
Salud Ocupacional

Direccién Operaciones I
Tecnolc’);'cas v v v v v v v v

‘ Muestras i H Bordado y

\ 4
Direccion de Direccion de
Produccién Mercadeo

Serigrafia Magquila

Fisicas Sublimado

I Disefio Confeccién’ lEmpaque

Procesos Adjetivos de Apoyo Procesos Sustantivos

Figura 4. Estructura Organizacional de la Empresa Tempo Codeca Cia. Ltda.
Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
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3.7 Jornada Laboral

La jornada laboral en Tempo Codeca Cia. Ltda. inicia desde las 7:30 a 16:00 de lunes a viernes,
incluye 30 min destinados para el almuerzo. El tiempo real con el que cuenta la empresa es de 470
minutos al dia, ya que 10 minutos son para descanso.

3.8 Maquinaria

Actualmente la empresa realiza un mantenimiento correctivo. Las averias son asistidas por el
personal de la empresa que trabaja con la maquinaria, pero cuando existen desperfectos de gran

magnitud se contrata personal técnico especializado en ese tipo de maquinaria.

En la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. tiene las siguientes maquinas a su disposicion:

Tabla 7.
Maquinas de la Empresa Tempo Codeca Cia. Ltda.
Cantidad Descripcion Cantidad Descripcion
18 Recta 1 Bordadora pequefia
19 Overlook 1 Pesa de tela
9 Recubridora 1 Collar de tela
5 Cortadora 1 Pre secador a gas
3 Pre secador 1 Bomba de agua a
eléctrico presion
2 Bordadora 1 Cortadora laser
2 Horno 1 Tirilladora
2 Pulpos 1 Ojaladora
1 Pulpo eléctrico 1 Botonera
1 Sublimadora 1 Horno revelado

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

3.9 Layout

La empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. cuenta con 1767 m? de los cuales la superficie Gtil del centro
de trabajo es 1150 m?.
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Ubicacion: Av. Rodrigo Mo y Av. Fray Vacas Galindo -
Parque Industrial

Planta: Nivel 0 Propietario:
Gerente Ana Rivadeneira

DISTRIBUCION DE PLANTA

KmnTa'le IDGd(mdQM150

01 - Recepcion

02 - Bodega de Materia Prima e Insumos

03 - Area de Corte

04 - Area de Serigrafia

05 - Area de Bordado y Sublimado

06 - Cuarto de L;vado

07 Area de Revelado

|08 - Muestras Fisicas

09 - Bodega de Producto Terminado

10 - Area de Confeccion

11 - Area de Empaque

12 - Area de Maquila

13 - Dispensario Médico
14 Bodega Fashion

15 - Cocina

16 - Mantenimiento de Maquinaria

17 - Almacen de Fashion

18 - Parqueadero

19 - Guardiania

20 - Barios

s |13|25| e
fa falvall
14
20 11
06 |07 7
[ 1
— — 10
04
14
03
02
14
12
L/
"
17
18 1

Av. Rodrigo Mifio

Figura 5. Layout Planta Baja de Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal




Ubicacion: Av. Rodrigo Mino y Av. Fray Vacas Galindo -

Parque Industrial
Planta: Nivel 1 Propietario:
| Gerente Ana Rivadeneira
DISTRIBUCION DE PLANTA
|Elaborado: Fecha: Escala:
'iKe-vinTairmIV. 068 de enero de 2020) 1:50

|01 - Sala de Espera

02 - Direccion Financiera - Contabilidad
03 - Direccion de RRHH y Seguridad
04 - Gerencia General FachionClub

05 - Oficinas de Atencion

bG - Sala de Reuniones
07 - Direccién de Operaciones Tecnologicas
08 - Area de Disefio

09 - Area de Plotteado -
10 - Gerencia de Compras y Ventas

11 - Gerencia de Produccion 02
12 - Gerencia General TempoCodeca Cia. Ltda.
h3- Bodega |/
:14 - Mercadeo 03
115 - Bafios
L/
04

Av. Rodrigo Mifio

Figura 6. Layout Planta Alta de Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

3.10 Proveedores

Tempo Codeca Cia. Ltda. se relaciona con gran cantidad de proveedores que abastecen de materia

prima e insumos, en la siguiente tabla se menciona algunos de ellos:
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Tabla 8.

Descripcion de Proveedores

TIEMPO DE
DATOS TIEMPO DE ENTREGA FORMA DE
PROVEEDOR CONTACTO PRODUCTO ENTREGA Sin Stock PAGO
Con Stock
De los Materia Prima: 2 a 3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 90
Cerezos OE1- | Algodon después de la | entrega queda sujeto a una dias
<) JERSEY 321y Av. Poli-algodén orden de programacion para su produccion
ECUATORIANOCA | Real E:ezcee compra que lleva de 15 a 25 dias
Audiencia Rict])b
Lycra Algodon
Av. De Los Materia Prima: 1 a 3 Dias Cuando no existe el tiempo de
Eucaliptos Ribb después de la | entrega queda sujeto a una
PIZANTEX E3-15y de Viscosa orden de programacion para su produccién
Los Cipreses | Plana compra que lleva de 40 dias porque temas de
importacion
Punyaro Materia Prima: 2 a 4 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 90
Oswaldo Algodén después de la | entrega queda sujeto a una dias
Guayasamin | Poli-algodon orden de programacion para su produccion
SINy Flecce compra que lleva de 15 a 30 dias
FABRINORTE Alejandro Plgue
Carrion V_|scosa
Ribb
Lycra Algodon
Plana
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Tambillo , Materia Prima: 5 Dias después | Cuando no existe el tiempo de crédito 90
Calle Ambato | Algodon de la orden de | entrega queda sujeto a una dias
No.2yAv. | Poli-algodén compra programacion para su produccion
General Flecce que lleva de 15 a 20 dias
RIZZOKNIT Rumifahui Pique
o Ribb
Sangolqui,
Provincia de
Pichincha
Calle El Materia Prima: 1 a3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 90
Arenal Oe12 | Viscosa después de la | entrega queda sujeto a una dias
193y Chiffon orden de programacion para su produccion
SUTEX Panamericana | P1ana compra que lleva de 40 dias porque temas de
Norte Km 12 | Poliester-Lycra importacion
1/2 QUITO-
ECUADOR
N67 de los Materia Prima: 1 a3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 90
Aceitunos E3 | Algodon después de la | entrega queda sujeto a una dias
COMERCIALIZADORA | - 154 y Av. Poli-algodon orden de programacion para su produccion
TOPYTOP Eloy Alfaro | Flecce compra que lleva de 60 dias porque temas de
';'i?)l;)e importacion o esperar las reposicion
de telas que ellos programan
De las Insumos: 1 a3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 30
avellanas E2- | Cierres después de la | entrega queda sujeto a una dias
EKA ZIPPER 25y el Juncal | Reatas orden de programacion para su produccion
Cordones compra que lleva de 30 dias por temas de

importacion
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Quito, Av. Insumos: 2 a5 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 30
Occidental y | Cintas después de la | entrega queda sujeto a una dias
PASAMANERIA Reatas - -
Edmundo orden de programacion para su produccion
Carvajal Cordones compra que lleva de 30 a 40 dias
Insumos: 1 a3 Dias En el caso de no tener su produccion | crédito 90
Etiquetas Tejidas | después de la | tienen un promedio de 15 a 20 dias | dias
MF GROUP Cartoneria orden de
compra
Insumos: 1 a3 Dias En el caso de no tener su produccién | crédito 30
Botones después de la | tienen un promedio de 15 a 20 dias dias
BOTOPERLA
orden de
compra
Isla San Insumos: 1 a3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 30
Cristobal n41- | Reatas después de la | entrega son 30 dias por temas de dias
Cierres i i6
REPRESENTACIONES 168 e Isla Botones orden de importacion
ARYAN S.A Floreana o compra
Ojalillos
Cintas
Elasticos Y Otros
Cdla. Mena Insumos: 1 a3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 30
del Hierro, Entretela después de la | entrega son 30 a 60 dias por temas dias
LH COMERCIAL Rio Bigal orden de de importacion
Oe7-60 y Rio compra
Peripa
Voz Andes Insumos 2 a5 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 30
N39-61y Serigrafia: después de la | entrega son 30 a 60 dias por temas de | dias
ADFOLSA .. Vinilos . y
Juan Diguja orden de importacion
EC 170521 compra
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Av. Cristobal | Insumos 1 a3 Dias Cuando no existe el tiempo de crédito 30

De Troya S N | Serigrafia: después de la | entrega son 30 a 90 dias por temas dias
SCREEN TM . - . .

Y Jaime Pinturas orden de de importacion

Roldos Vinilos compra

La Nifia E8- | Insumos Y Equipos | 1 a 3 Dias crédito 30
WORLD COMPU 52y, Quito Informaticos después de la dias
CENTER 170522 orden de

compra

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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3.11 Productos

Tempo Codeca Cia. Ltda. se dedica a fabricar todo tipo de ropa deportiva y casual, en la siguiente

tabla se presenta su extensa variedad de productos que oferta a sus clientes.

Tabla 9.
Productos de Tempo Codeca Cia. Ltda.
Linea Genero Especificacion
Hombre / Bésicas
. ombre .
Camisetas Mujer Semi Moda
Moda
Hombre / Basicas
Polo Mujer Semi Moda
Moda
Basicas
Capucha Semi Moda
Buzos Hombre / Moda
Cerrados Mujer ) Basicas
Sin Semi Moda
Capucha
Moda
Bésicas
Hombre .
Jogger Semi Moda
. Semi Moda
BI M
usas ujer Moda
Leggins Mujer
Bermudas Hombre
Hombre /
Chompas Mujer
Basicos Homl_are/ FIT
Mujer

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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3.11.1 Linea de Produccion a Estudiar

En la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda., cuenta con 9 lineas con alta produccion, segun datos de

volumen de produccion mensual, afio 2019, mostrados en la tabla 10.

Tabla 10.

Produccion Mensual 2019

Linea Modelo Enero Febrero Marzo Abril Mayo [Junio  |Julio Agosto  |Septiembre |Octubre (Noviembre |Diciembre |TOTAL
Camiseta Sencilla 1328 1413 1845 2277 38441 27043 37273 55983 31413 22564 2600 1200] 223380
Cansisetas Camisefa Sisa 1300 2800 4100
Aero Guys 720 20 800|
Polo Polo 4232 13351 13669 13987 3530 48769
| Jogger Togger an 800 898 150 2320)
. Buso Cerrado 360 440 4506 2493 6853 3191 17843
Bwzos Cerrados Hoodie 210 210
Chaquea 126 165 330 621
Chonpas Chonpa 1485 2901 2544 5563 1904 420 14827
Chorpa DD 972 972
Bisicos EVD 552 3760 1168 5480
Bodv 192 444 636
Blusas Semi Crop 2046|6730 8326
| Leggins Legoings 1188 72 1260
Bernuda 300 224 524
Bernmdas hort 144 144
TOTAL 1688 1853 3033 2277 44168 49533 63155 93893 43318 235914 2680 1200] 330712

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal

Muestra las lineas que se elaboré el afio anterior y serviran como base para realizar la priorizacion

y seleccion de la linea a estudiar, mediante el diagrama de Pareto.
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PARETO PARA LASELECCION DE LA LINEADE PRODUCCION
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Figura 7. ABC de la Linea a Estudiar
Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal

En la figura 7, se muestra el Diagrama Pareto, que es mencionado por el economista Wilfredo
Pareto (1843-1923), esta herramienta de calidad llamada la ley de 80-20, con el fin de focalizar
que el 20% de la produccion, de la linea de Camisetas genera el 80% de los ingresos (Federico
Pareto, 2009)

En este caso el diagrama Pareto indica que la linea Camisetas representa un 67.55%, es decir, son
el 20% que representa el 80% de ventas tomando en cuenta las 9 lineas, pero debido a la
complejidad del proceso y el tiempo corto para la culminacion del proyecto, este estudio se centra

solo en la linea de camisetas sencillas.
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3.12 Analisis Causa — Efecto

El analisis causa-efecto permitird evaluar las 6M (maquinaria, mano de obra, materiales, medicion,
método, medio ambiente), para perseguir el objetivo de la reduccién de desperdicios en el proceso
de elaboracion de camisetas sencillas, mediante la aplicacion de metodologias aplicables a los
problemas de la industria textil como en este caso el problema principal es, el retraso en la entrega
de producto terminado al cliente. (Curillo Perugachi, Saraguro Piarpuezan, Lorente Leyva, Ortega
Montenegro, & Machado Orges, 2018)

Para determinar las causas que generan el problema de retraso en la entrega el producto terminado
se realiz6 una reunidn con la gerencia y los jefes de cada proceso, con el fin de puntualizar los
origenes del problema, mediante la utilizaciéon de las 6M, para luego definir los desperdicios y

reducir o eliminar.

La figura 8, muestra el analisis de las causas-efecto, y las ideas propuestas fueron evaluados en
una escala, donde 0-1 (sin importancia), 2-3 (de poca importancia), 4-5 (moderadamente

importante), 6-7 (usualmente importante), 8-9 (importante), 10 (muy importante).
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Materiales Método

D la entrega d N
S Falta de Capacitacion

maleria prima o msumos

Mano de obra

Falta de organizacion en los puestos de

trabajo

Problema

Desperdicio de tela Mal manejo de pedidos Mala comunicacion
Falta d izacion de | . . L
aae orgmauon e as Rotacion de pedidos No priorizan ordenes
piezas
Desperdicio de papel de
sublimado, revelado y Inexistencia de un plan estratégico
serigrafia.
Mal estado de los Pronostico erroneo sobre la demanda
Residuos de tela o papel
componentes esperada
No existe mantenimiento —— Malas condiciones ambientales - Falta de medicion del trabajo en area de
preventivo Calor produccion
Falta di ientizacion d _
Mala lubricacion ade concien 'alcmn € No se establece parametros de control
— ahorro energético
Maquinaria Antigua — Falta rl:la cor}cimﬁz?cién de
materias primas e insumos
Magquinaria o Equipos Medio ambiente Medicion

Figura 8. Diagrama Causa - Efecto
Elaborado por: Kevin Taimal
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a. Materiales: Se determin0 que la posible causa del retraso de entrega de pedidos se debe a la

demora de materiales e insumos ocasionando que la empresa quede desabastecida, ademas

existe un desperdicio de materiales lo que provoca una desorganizacion, teniendo en cuenta

todas las causas se establece una ponderacion total para materiales de 3.3.

-

entrega de materia
prima o insumos

5
3 3 33
l : l I

Demoraenla  Desperdicio de tela Falta de Desperdicio de Medida

Materiales

organizacién de las papel de sublimado,
piezas reveladoy
serigrafia.

Figura 9. Ponderacion de Materiales
Elaborado por: Kevin Taimal

b. Maquinaria: Dentro de esta M, se encontr6 que se realiza un mantenimiento correctivo para

todas las maquinas de la empresa por lo tanto provoca un mal estado de los equipos,

componentes y piezas, el causante de todos estos problemas es no tener un mantenimiento

preventivo. Maguinaria tiene una ponderacion total de 4.8.

Mal estado de los
componentes

9
8
7
7
6
6
5 4.8
4
3 3
3
2
1
0

No existe Mala lubricacién  Magquinaria Antigua Medida
mantenimiento
preventivo

Magquinaria o Equipos

Figura 10. Ponderacion de Maquinaria
Elaborado por: Kevin Taimal
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c. Mano de obra: La posible causa que genera retrasos de pedidos viene dada por la mala
comunicacion del personal y una falta de organizacion en los puestos de trabajo, por lo tanto,
no se priorizan correctamente las ordenes dando como resultado para mano de obra una

ponderacion total de 4.5.

Mano-de-obra

9
8
7 6 6
6
45
> 4
4
3 2
2
1 .
0

Falta de Mala No priorizan  Ritmo de trabajo Medida
organizacién en  comunicacion ordenes
los puestos de

trabajo

Figura 11. Ponderacion de Mano de Obra
Elaborado por: Kevin Taimal

d. Medicién: Algunos procesos no cuentan con medicion de tiempo del proceso, ocasionando
una planificacion errénea de los tiempos de entrega, también no mantiene un buen registro de
los pedidos entregados a tiempo, teniendo como resultado final en esta M una ponderacién
total de 4.7.

Medicién

-
o

4.7

L T TV ¥ B = I N R X}

Prondstico Falta de No se establece Medida
errdneo sobre la  medicion del parametros de

demanda trabajo en area control

esperada de produccién

Figura 12. Ponderacion de Medicion
Elaborado por: Kevin Taimal
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e. Medio ambiente: Existen operaciones que generan residuos y no son bien desechados o
reutilizados para minimizar el impacto ambiental, en cuento al entorno de trabajo se realiza
en temperaturas un poco altas debido a la emanacion de calor de algunas méaquinas. Por lo

tanto, tenemos una ponderacion final para esta M de 3.5.

Medio Ambiente

4 4
3.5
| I | I I
Residuos de tela o Malas condiciones Falta de Falta de Medida
papel ambientales - Calor concientizacién de concientizacion de

ahorro energético  materias primas e
insumos

Figura 13. Ponderacion de Medio Ambiente
Elaborado por: Kevin Taimal

f. Meétodo: No priorizan los pedidos, dicho de otro modo, las ordenes de confeccidn son
interrumpidas cuando la orden anterior aun no se ha culminado, ademas, esta causa genera
otro efecto el cual es la acumulacion de producto en proceso, y la inexistencia un plan
estratégico para enfocar a la mejora continua de la empresa, teniendo una ponderacion total
de 4.8.

Método

9
8
7
7
6
5
5 4.8
4
4
3
3
2
1
0

Falta de Mal manejo de Rotacién de Inexistencia de un Medida
Capacitacion pedidos pedidos plan estratégico

Figura 14. Ponderacion de Método
Elaborado por: Kevin Taimal
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Ranking General
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Figura 15. Ranking General
Elaborado por: Kevin Taimal
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Luego de analizar cada una de las 6M en la figura 15, se identificaron puntos para ser atacados y

se puede afirmar que:

e Las M con mas ponderacion fueron método con 4.8, maquinaria con 4.8 y medicion con
4.7 los cuales afectan directamente al retraso de la entrega de pedidos, consecuentemente
tenemos la mano de obra con 4.5 y por Gltimo el medio ambiente y materiales.

e La M de método es causante de inconformidades dentro de la empresa, al no priorizar
correctamente los pedidos, se acumulan las piezas para la elaboracion de camisetas o de
otro producto, por lo tanto, ocupan espacio indispensable para transporte, 0 acceso a las
diferentes areas.

e La medicion de trabajo es de suma importancia para poder atacar la M de medicion, este
al no tener indicadores genera estimaciones de errores de tiempos de culminacion y afecta
a la entrega de producto terminado.

e Se identifica que en la empresa se produce por adelantado algunos pedidos que no son
requeridos y ocupan espacio que podrian ser de otros pedidos con mayor prioridad y es
ocasionado por la falta de metodologia para acatar correctamente los pedidos.

e Se evidencia que la falta de un correcto manteamiento preventivo ayudaria a la empresa al

aumento de la disponibilidad de los equipos y dar un mejor servicio al cliente.

3.13 Descripcion del Proceso Productivo

Para establecer el desarrollo de fabricacion de prendas de vestir, se define el siguiente diagrama
de actividades del proceso que comienza el Departamento Comercial iniciando desde la recepcion
de la solicitud del cliente, hasta el empaquetado y despacho de mercaderia al cliente. Con esta base
se desarrollo de igual manera el diagrama de OTIDA que muestra las operaciones productivas de
la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. VVéase el Anexo 1.
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bre del Procedimiento: Proceso de Produccion Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Figura 16. Diagrama de Actividades de Produccion
Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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3.13.1 Requerimiento de disefio
Objetivo

Establecer las caracteristicas y especificaciones de las prendas de prendas de vestir para satisfacer
las necesidades del cliente.

Descripcion

Gerencia de ventas recepta el pedido del cliente determinando los requerimientos de la prenda de
vestir, conjuntamente con disefio hasta la aprobacion y lanzamiento a produccién para la

elaboracion de los productos.
3.13.2 Disefio
Objetivo

Crear y desarrollar colecciones de ropa teniendo en cuenta las tendencias culturales, sociales y

requerimientos para satisfacer al cliente.

Descripcion

Area de disefio recibe la planificacion de la produccion y telas para coleccion, para desarrollar los
bocetos segln especificaciones emitidos por gerencia de ventas y del cliente, desarrolla muestra
para que el cliente evalia y emita observaciones, en caso de tener observaciones se modifica

pedido, caso contrario es aprobado. (Véase Anexo 2)

Cuando acaba el proceso de aprobacién inmediatamente inicia el desarrollo de fichas técnicas,
generacién de codigo de la coleccion y especificaciones de acabados de la prenda.
Subsiguientemente elabora artes, disefia imagen de bordado en caso de contener y por ultimo
imprime fichas técnicas con los consolidados respectivos y remite a Area de Plotteado. (Véase
Anexo 3)
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3.13.3 Plotteado

Objetivo

Disefiar el patron de disefio con trazos fijos y optimizacion del espacio de plantilla segiin orden de

produccion.
Descripcion

El encarado de plotter recibe planificacion de la produccion, fichas técnicas y orden de produccion,
para revisar especificaciones técnicas como: cuadros de tallas, escalados, encogimientos y
rendimiento de tela. A su vez desarrolla y remite informe de consumo de telas a Gerencia de
Compras, desarrolla patron de disefio basandose en ficha técnica. Por consiguiente, organiza e
imprime trazos para enviar a Bodega de materia prime e insumos conjuntamente con ficha técnica

firmada. (Véase Anexo 4)

3.13.4 Abastecimiento de materias primas e insumos

Objetivo

Garantizar la adquisicion de materia prima e insumos en el tiempo establecido para la produccion,
los criterios de almacenamiento, inventario y verificacion del insumo comprado/solicitado con los

requisitos de compra establecidos.
Descripcion

Gerencia de Compras recibe la planificacion de produccion, fichas técnicas, informe de consumo
de telas por parte del area de Plotteado, patrdn de disefio y prosigue debe organizar y revisar en el
sistema la existencia de materias primas e insumos para la produccion para generar y emitir la
orden de compra de acuerdo a la cantidad de metros requerida. Posteriormente contacta a los
proveedores, y selecciona la mejor oferta de proveedores coordinando fechas de entrega.
Finalmente comunica a las partes interesadas de fechas de recepcién de MP e Insumos.
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En dicha fecha establecida con proveedores recibe la mercaderia de acuerdo orden de compra, y
documentacion remitida de proveedores. Comunica a partes interesadas de la recepcion de la
misma. Firma la factura y remite al departamento de contabilidad. Ingresa al sistema la mercaderia
recibida de acuerdo a politicas empresariales. Comunica a partes interesada de la recepcion y

almacenamiento de mercaderias, y despacha a area de corte segun ficha técnica. (Véase Anexo 5)

3.13.5 Corte

Objetivo

Realizar el corte de tela segun los patrones establecidos aprovechando al maximo el espacio en el

tendido de tela.
Descripcion

Inicia con la recepcion de la planificacion de la produccion, fichas técnicas, orden de produccion,
materia prima e insumos (patrén de disefio); prosiguiendo el operario de corte revisa la
planificacién y especificaciones técnicas de las fichas, y a continuacion ubica en el desenrollado
para el tendido de la tela, si existe excedente remite al area de bodega para su respectivo registro

y control.

Coloca patrén de disefio sobre el tendido de la tela mientras prepara la maquina de corte, después
realiza el proceso de corte de la tela, lo mas impdrtate es tener mucho cuidado para evitar fallas en
el proceso de corte de las piezas e igualmente de complementos. Finalmente organizar piezas
cortadas y complementos de acuerdo a orden de produccidn, realiza el cierre de ficha técnica y

remite al siguiente proceso de produccién. (Véase Anexo 6)

3.13.6 Serigrafia

Objetivo

Realizar el estampado de prendas con calidad segun especificaciones y el manejo adecuado de

materiales que se utilizan en la actividad para mantener un excelente estampado.
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Descripcion

El area de serigrafia recibe la planificacion de la produccion, fichas técnicas, prendas o piezas a
estamparse, por otro lado, organiza y revisa especificaciones técnicas de los disefios a estamparse
teniendo en cuenta fechas de entrega. El operario de revelado verifica disefios y orden de
produccidn para proceder al revelado de las imagenes en los marcos adecuados, al terminar los
marcos con las imagenes pasan a ser cuadrados en el pulpo, si la imagen tiene muchos detalles

pasa al pulpo automatico, por el contrario, si tiene una imagen sencilla pasa a pulpos manuales.

El operario de estampado revisa nuevamente ficha técnica y el patron de colores, para luego
proceder a estampar las prendas o piezas. El siguiente paso es organizar piezas o prendas
estampadas de acuerdo a orden de produccién, cierra la ficha técnica y despacha las mismas al

siguiente proceso de produccién. (Véase Anexo 7)

3.13.7 Bordado

Objetivo

Bordar cada prenda acorde las especificaciones establecidas en la orden de produccion,

controlando y manteniendo la calidad de las prendas.
Descripcion

En primer lugar, el operario de bordado recibe la planificacion de la produccion, fichas técnicas,
orden de produccion, prendas o piezas y disefios respectivos, consecuentemente revisa
especificaciones técnicas de los disefios a bordar, si tiene parches se hace el desarrollo de los

mismo.

En la maquina bordadora se descarga disefios conforme las fichas técnicas, luego se coloca prendas
0 piezas a bordar en el tambor conjuntamente con el papel y empieza el bordando de las prendas.

Se pule la prenda bordada sacando excedentes de hilos de la imagen bordada y en ultimo lugar
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organiza piezas o prendas bordadas, cierra ficha técnica y despacha al siguiente proceso de

produccion. (Véase Anexo 8)

3.13.8 Sublimado

Objetivo

Sublimar prendas que estén acorde las especificaciones establecidas en la orden de produccién,

manteniendo altos estandares de calidad.

Descripcion

El proceso comienza con la recepcién de la planificacion de la produccion, ficha técnica, orden de
produccion, prendas o piezas e insumos, del mismo modo procede a organizar los disefios para

cada prenda respectivamente.

El operario coloca prendas o piezas a sublimar en la maquina de sublimacién con papel que protege
a la prenda y empieza la sublimacion. Para terminar, organizar piezas o prendas sublimadas de
acuerdo a la orden de produccion, cierra la ficha técnica y despacha al siguiente proceso de

produccion. (Véase Anexo 9)

3.13.9 Confeccidn

Objetivo

Ensamblar todas las piezas que conforman la prenda segun especificaciones de la ficha técnica,

conservando la calidad en el proceso.

Descripcion

El supervisor de costura recibe la planificacion de la produccion, ficha técnica, orden de
produccidn, piezas e insumos, con el fin de revisar y organizar la distribucion en los médulos por

los que se ensamblara la prenda.
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Las costureras encargan del ensamble de las piezas segun ficha técnica y finalmente son ordenadas,

se realiza el cierre de la ficha técnica y despacha al siguiente proceso. (Véase Anexo 10)

3.13.10 Pulido

Objetivo

Verificar que la prenda no tenga excedente de hilo o tela, dando los acabados exactos para la

satisfaccion del cliente.
Descripcion

El operario de pulido recibe la planificacién de la produccion, fichas técnicas y prendas
confeccionadas, luego revisa cada a una las prendas confeccionadas para pulir la tela que sobre
sale de los bordes, bajos y mangas, de manera semejante retirara el excedente de hilo y notificara
las fallas encontradas para ser reprocesadas. Para finalizar las prendas son organizadas, se cierra
la ficha técnica y se despacha prendas pulidas al siguiente proceso de acuerdo a las 6rdenes de

produccidn recibidas. (Véase Anexo 11)

3.13.11 Empaque

Objetivo

Empacar prendas debidamente doblados y etiquetados para ser despachadas.

Descripcion

El empaquetador recibe la planificacion de la produccion, ficha técnica, pines y prendas. Verifica
cada uno de las necesidades de los clientes antes del empaque de las mismas. Empieza con el
proceso de lavado y planchado de las prendas para posteriormente ser etiquetas y enfundas para
su respectiva distribucion. Distribuye las prendas en cartoneria de acuerdo a especificaciones de

cada cliente. Realiza y remite informe de prendas empacadas y despachadas. (VVéase Anexo 12)
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3.14 Medicion del Trabajo

Para determinar el tiempo estandar, se utilizara la medicion de trabajo que sirve para investigar,
minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se genera valor
agregado. (Curillo Perugachi, Saraguro Piarpuezan, Lorente Leyva, Ortega Montenegro, &
Machado Orges, 2018)

La técnica utilizada para medicion de trabajo, es el método clasico de estudio de tiempos mediante
el cronometraje de Frederick W. Taylor en 1881, se seleccion6 el proceso de elaboracion de
camisetas sencillas por su alto volumen de produccién respecto a los demas productos, ver figura
7, el cual considera que es el producto estrella de la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. El
levantamiento de datos se realiza mediante la representacion de los diagramas de flujo, que ayuda

a visualizar de manera panoramica las actividades existentes en cada proceso.

3.14.1 NUmero de Observaciones

El método clasico de estudio de tiempo requiere de un nimero determinado de muestras, se sabe
que, en estadistica el error varia inversamente con el tamafio de la base de datos primaria, por lo
tanto, es necesario considerar la variabilidad de cada elemento implicado en el estudio. (Salazar
Lopez, 2016).

En este caso utilizaremos el método tradicional a la gran variabilidad de los datos y de la ruta
tecnoldgica que tiene, ademas, se dividio las tareas en elementos precisos mediante la
caracterizacion de diagrama de operaciones ayudando a determinar las actividades que agregan
valor y las actividades que no agregan valor. Se detallara a continuacion cada uno procedimiento

sistematico.

Consideramos al primer proceso que es Corte y realizamos 10 lecturas para la primera actividad

como se muestra en la tabla 11.

42



Tabla 11.
Lecturas de Primera Actividad del Proceso de Corte

Corte Mediante la determinacién de la Media-Rango
Actividad Recibe Planificacion de la produccién, ficha técnica y materia prima
Tiempo (min) 1.00 0.45 1.07 1.10 0.52 1.12 1.10 1.02 1.00 0.52

Fuente: Tempo Codeca Cia Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

Una vez que tenemos estos datos se calcula el rango de los tiempos de ciclo, esto es, restar del
tiempo mayor el tiempo menor:

R = Xnax — Xmin

R =112 —0.45

R = 0.67

También se debe calcular la media aritmética:

_ X
72X
n
)?—10'10
10
X =1.01

Luego de tener estos dos datos se halla el cociente entre rango y la media:

h<
Il
> >

Y =044
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El resultado se busca el cociente en la tabla 12, en la columna R/X, se encuentra el nimero de
muestras realizadas (5 o 10), consecuentemente se ubica la cifra de observaciones a realizar para

obtener un nivel de confianza del 95% y un nivel de precision de +5%. (Salazar Lopez, 2019)

Tabla 12.
Calculo del Numero de Observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10
0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 - 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 - 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Fuente: (Salazar Lopez, 2019)

En este caso el nimero de observaciones a realizar teniendo un nivel de confianza del 95% segun
el método tradicional es 33. Este proceso se realizo para cada uno de los procesos que conforma
la elaboracion de camisetas sencillas y posterior el Tiempo Estandar. (Véase Anexo 13)
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3.14.2 Suplementos del Estudio

Para este estudio se utiliza la tabla de suplementos o también nombradas Holguras, que es
facilitado por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), que nos ayuda a evaluar tres
componentes importantes los cuales son: vibracion, emanacion de gases y postura; quienes tiene
una relacion directa con el desempefio del trabajador. (Benjamin & Freivalds, 2009). (Véase
Anexol4)

3.14.3 Tiempo Estandar

Luego de tener una serie de tiempos observados, requiere de la aplicacién sistematica de una serie
de pasos que debe analizar con gran importancia y con base tedrica del cronometraje y los

suplementos del estudio (holguras) mencionados anteriormente. (Ludefia Ifiiguez, 2015)

Tener en cuenta las siguientes variaciones que pueden percibirse de los tiempos observados para

cada proceso, las medidas que se tomaron se analizaron de la siguiente manera:

e Si las variaciones son de acuerdo a la naturaleza de la actividad se conservan todas las
lecturas.

e Si se observa que las variaciones no se originan por la naturaleza de la actividad y son
consistentes, se debera a la falta de habilidad por parte del operario. Por lo tanto, se puede
eliminar las lecturas extremas.

e Si no depende de la naturaleza de la actividad se debe a errores del cronometraje y

obligatoriamente tendra que repetir el estudio.

Dado que las lecturas son de vital importancia para identificar las causas de una variacion
concluyente. Los tiempos estandares para cada actividad fueron calculados con los parametros y

ecuaciones anteriormente mencionadas. (Véase Anexo 15)

A continuacion, se presenta las tablas donde se detalla los respectivos tiempos estandares y

diagramas de cada proceso.
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Tabla 13.

Diagrama de Flujo de Proceso de Corte

EMPRESA TEMPO CODECA CIA. LTDA.

Datos Generales: Tempo Codeca Cia. Ltda. Resumen
Division: Camisetas Sencilla Actividades Proceso Actual Observacion
Departamento: Produccion N° Tiempo Distancia
Proceso: Corte Operacion 2 0:36:16 0
Lote: 200 unidades Transporte 2 0:11:07 6
Fecha: 15/01/2020 Inspeccidn 1 0:03:18 0
Elaborado por: Kevin Taimal V. Espera 5 0:49:30 1
Aprobado por: Ing. Leandro Lorente Almacenaje 0 0:00:00 0
Recibe Planificacion
. . de la produccion, R . Enviar al servicio
Empiezaen: fi - Finaliza en:
icha técnicay que corresponda
materia prima
ACTIVIDADES Proceso actual
Operacién Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
N° [Descripcién ‘ ‘ - . v Tiempo (Min) | Distancia (Metros)
! Recibe Planificacion de la produccion
ficha técnica y materia prima — X 0:01:12
2 Tran{sporta .maEerla prima, insumos y X < 0:03:05 3
patrdn de disefio
3 |Colocarollo de telaenel 0:00:47
desenrollador manual
4 |Realiza tendido de la tela X ) 0:45:12 1
5 |Prepara maquina de corte 0:01:31
6 C.olo~ca aerosol para fijar el patrén de = 0:00:28
disefio en tela e
7 |Coloca patron de disefio sobre tela = X 0:00:47
8 |[Corte de piezas X 0:35:47
9 |Cierre de ficha técnica X 0:03:18
10 |Enviar al servicio que corresponda X 0:08:02 3
TOTAL 2 2 1 5 0 1:40:11 7

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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Tabla 14.
Diagrama de Flujo de Proceso de Bordado

EMPRESA TEMPO CODECA CIA. LTDA.

Datos Generales: Tempo Codeca Cia. Ltda. Resumen
Division: Camisetas Sencilla Actividades Proceso Actual Observacion
Departamento: Produccién N©° Tiempo Distancia
Proceso: Bordado Operacion 1 5:50:40 0
Lote: 200 unidades Transporte 1 0:12:39 7
Fecha: 15/01/2020 Inspeccidn 2 0:35:25 0
Elaborado por: Kevin Taimal V. Espera 3 0:06:44 1
Aprobado por: Ing. Leandro Lorente Almacenaje 0 0:00:00 0
Digita disefios en el Enviar piezas y
Empieza en: programa para Finaliza en: fichatécnicaal
bordados proceso siguiente
ACTIVIDADES Proceso actual
Operacion Transporte Inspeccién Espera Almacenamiento
N° | Descripcion ‘ ‘ - . v Tiempo (Min) | Distancia (Metros)
1 |Digita disefios en el programa para o~
bordados X \ 0:01:28
2 Irr]prl_me y graba disefio para la X 0:04:07
méquina bordadora
3 (Eok_)ca hilos y piezas segun ficha / 0:01-08 1
técnica
4 |Borda piezas de lote de produccion X = 5:50:40
5 |Pulir pieza bordado X 0:32:06
6 [Cierre de ficha técnica X 0:03:19
7 |Enviar plgza_s y ficha técnica al X / 0:12:39 7
proceso siguiente
TOTAL 1 1 2 3 0 6:45:27 8

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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Tabla 15.

Diagrama de Flujo de Proceso de Serigrafia

EMPRESA TEMPO CODECA CIA. LTDA.

Datos Generales: Tempo Codeca Cia. Ltda. Resumen
Division: Camisetas Sencilla Actividades Proceso Actual Observacion
Departamento: Produccién NP Tiempo Distancia
Proceso: Serigrafia Operacién 2 2:56:27 25
Lote: 200 unidades Transporte 1 0:02:18 3
Fecha: 15/01/2020 Inspeccién 1 0:03:06 0
Elaborado por: Kevin Taimal V. Espera 2 0:15:21 3.5
Aprobado por: Ing. Leandro Lorente Almacenaje 0 0:00:00 0
. Cuadralos marcosen | . .. E_nviar pie_zas y
Empieza en: - Finaliza en: ficha técnicaal
méquina Pulpo .
proceso siguiente
ACTIVIDADES Proceso actual
Operacion Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
Ne [Descripcion ‘ ‘ - . v Tiempo (Min) | Distancia (Metros)
1 |Cuadra los marcos en maquina Pulpo X 0:10:41 2
2 |Prepara pintura para el arte X 0:04:39 1.5
3 |Estampa piezas de lote de produccion 2:45:55 1.5
4 |Coloca en horno para termofijar X 0:10:33 1
5 |Cierre de ficha técnica X 0:03:06
6 |[Enviar plgza_s y ficha técnica al —] 0:02:18 3
proceso siguiente
TOTAL 2 1 1 2 0 3:17:12 9

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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Tabla 16.

Diagrama de Flujo de Proceso de Confeccion

EMPRESA TEMPO CODECA CIA. LTDA.

Datos Generales: Tempo Codeca Cia. Ltda. Resumen
Division: Camisetas Sencilla Actividades Proceso Actual Observacion
Departamento: Produccion NP° Tiempo Distancia
Proceso: Confeccion Operacion 9 2:38:06 0.9
Lote: 200 unidades Transporte 1 0:03:06 1
Fecha: 15/01/2020 Inspeccion 1 0:03:11 0
Elaborado por: Kevin Taimal V. Espera 1 0:01:01 0
Aprobado por: Ing. Leandro Lorente Almacenaje 0 0:00:00 0
Enviar prenda
. i Preparamédulo para |—. .. . confeccionaday
Empieza en: lote de produccion Finaliza en: fichatécnicaa
Pulido
ACTIVIDADES Proceso actual
Operacion Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
N° |Descripcion ‘ ‘ - . v Tiempo (Min) | Distancia (Metros)
1 |Prepara 'n’10dulo para lote de X 0:01-01
produccion
2 [Inicia pegando etiqueta )/ 0:22:39 0.1
3 |Pegar pieza en hombros / X 0:22:54 0.1
4 |Pespuntar piezas / X 0:20:43 0.1
5 |[Pegar cuello X 0:19:47 0.1
6 |Pespuntar cuello X 0:10:52 0.1
7 |Pegar tira del cuello X 0:19:55 0.1
8 |Pegar mangas \ X 0:10:49 0.1
9 |Cerrar costados \ X 0:20:27 0.1
10 [Recubrir bajos SN 0:10:00 0.1
11 |Cierre de ficha técnica X 0:03:11
12 E'nv!ar prendg confeccionada y ficha x — 0:03:06 1
técnica a Pulido
TOTAL 9 1 1 1 0 2:45:23 1.9

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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Tabla 17.
Diagrama de Flujo de Proceso de Pulido

EMPRESA TEMPO CODECA CIA. LTDA.

Datos Generales: Tempo Codeca Cia. Ltda. Resumen
Division: Camisetas Sencilla Actividades Proceso Actual Observacion
Departamento: Produccién N° Tiempo Distancia
Proceso: Pulido Operacion 1 2:31:13 0
Lote: 200 unidades Transporte 1 0:03:12 2
Fecha: 15/01/2020 Inspeccién 2 0:13:01 0
Elaborado por: Kevin Taimal V. Espera 0 0:00:00 0
Aprobado por: Ing. Leandro Lorente Almacenaje 0 0:00:00 0
Revisa Prendas y Enviar prendas y
Empieza en: retiraexcedente de  |Finaliza en: ficha técnicaa
hilo o tela Empaque
ACTIVIDADES Proceso actual
Operacion Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento

N° | Descripcion ‘ ‘ - . v Tiempo (Min) | Distancia (Metros)
1 R_ewsa Prendas y retira excedente de = 23113

hilo o tela
2 |Verifica fallas en las prendas \ 0:09:58
3 |Cierra la ficha técnica /@ 0:03:03
4 |Enviar prendas y ficha técnica a X — 0:03:12 ’

Empaque

TOTAL 1 1 2 0 0 2:47:25 2

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal
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Tabla 18.

Diagrama de Flujo de Proceso de Empaque

EMPRESA TEMPO CODECA CIA. LTDA.

Datos Generales: Tempo Codeca Cia. Ltda. Resumen
Division: Camisetas Sencilla Actividades Proceso Actual Observacion
Departamento: Produccién NP Tiempo Distancia
Proceso: Empaque Operacion 3 0:39:51 0
Lote: 200 unidades Transporte 1 0:06:29 5
Fecha: 15/01/2020 Inspeccién 1 0:11:34 0
Elaborado por: Kevin Taimal V. Espera 0 0:00:00 0
Aprobado por: Ing. Leandro Lorente Almacenaje 1 0:08:51 0
. . Despacha en
Empieza en: ;ZE::; tendido de Finaliza en: cartgnes_ !ote de
produccién
ACTIVIDADES Proceso actual
Operacion Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento

N° | Descripcion ‘ ‘ - . v Tiempo (Min) | Distancia (Metros)
1 |Realiza tendido de prendas —X 0:11:34
2 |[Plancha cada una de las prendas X | 0:15:27
3 |Dobla prendas 7 X 0:16:13
4 |Etiqueta y coloca pin en cada una de \\N 0:08:11

las prendas
5 [Enfunda cada una de las prendas 0:08:51
6 Despache} en cartones lote de X 0:06:29 5

produccion

TOTAL 3 1 1 0 1 1:06:45 5

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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Como se observa en la tabla 19, los resultados de los tiempos obtenidos mediante el estudio de los

diferentes diagramas de cada proceso para la elaboracion de Camisetas sencillas son los siguientes:

Tabla 19.
Resultados de Tiempos

TIEMPO | DISTANCIA
ACTIVIDAD | CANTIDAD (hh:mm:ss) (Metros)
Operacion 18 15:12:33 3.4
Transporte 7 0:38:50 24
Inspeccion 8 1:09:34 0
Espera 11 1:12:35 5.5
Almacenamiento 1 0:08:51 0

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

3.15 Tiempos de Lean Manufacturing

Se lleva a cabo el célculo de Lead Time, Takt Time y eficiencia del proceso para determinar la
situacién actual en términos de tiempo que se demora la prenda dentro del proceso de la empresa

Tempo Codeca Cia. Ltda.

3.15.1 Calculo del Lead Time

El Lead Time es el tiempo que transcurre desde que se lanza una solicitud de abastecimiento de
MP o insumos a proveedores hasta que el producto elaborado es entregado al consumidor. El Lead

time esta compuesto por tres factores:

e Lead-time Abastecimiento: Es el tiempo que transcurre desde la orden de compra hasta
que los materiales e insumos son entregados a la fabrica.

e Lead-time Produccion: Tiempo medio de permanencia de un producto en el proceso de
produccion.

e Lead-time Transporte: Representa el tiempo invertido, en dias naturales desde que se
efectla la carga de un vehiculo hasta que se produce la descarga en el punto de destino.
(Yerovi Huaca, Lorente Leyva, Saraguro Piarpuezan, Monteros Santos, & Valencia Chapi,
2017)
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Lead Time = LT Abastecimeinto + LT Produccioén + LT Trasporte

Lead Time = 2880min + 1102.23min + 1440min

Lead Time = 5422.23 min

Para la fabricacion de camisetas sencillas el LT es de 5422.23 min, donde se contempl¢ el Lead

Time de abastecimiento, Lead Time de produccion y Lead Time de trasporte.

3.15.2 Célculo del Takt Time

Es el ritmo en que las prendas deben ser elaborados para satisfacer las necesidades de la demanda,
dicho de otra manera, es la velocidad a la que compra el cliente y es el tiempo que la empresa debe

producir.

Para el caso particular en estudio este ritmo se calcula para asegurar que la planta cumpla con la

demanda de los clientes.

Tiempo Disponible = Horas por turno — Descanso — Almuerzo

Demanda mensual

Demanda Diaria =
emanda bara = — o bles

Tiempo Disponible

Ti Takt =
tempo fa Demanda Diaria

En la tabla 20 se observa cuanto estaria dispuesto el cliente a comprar una prenda:
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Tabla 20.
Tendencia de la Demanda y Tiempo Takt

Linea Modelo Enero Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto |Septiembre |Octubre|Noviembre |Diciembre | TOTAL
Camisetas Csae?;fﬁ;a 1328 1413 1845 | 2277 | 38441 | 27043 | 37273 | 55983 | 31413 | 22564 | 2600 1200 | 223380
Dias Laborables 22 Tiempo disponible (min) 470 min Demanda Mensual 24000
Horas por turno 83 Demanda diaria 1091 camisetas
Turnos 1
Descansos por Turno(min) 10 0.43 min/camisetas
Takt Time
Almuerzo(min) 30 2585  seg/camisetas
El cliente esta dispuesto a comprar una pieza cada 25.85  segundos
TENDENCIA DE LA DEMANDA

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

La tendencia de la demanda mensual proporcionada por la empresa en el cuadro de planificacion
del afio 2019, determina que el semestre de mayor produccidn es de mayo a octubre; el calculo del
Tiempo Takt para una demanda mensual de 24000 camisetas en un tiempo disponible diario de

470 minutos, da como resultado un tiempo Takt de 0.43 minutos por camiseta.
3.15.3 Calculo de Eficiencia

La eficiencia indica el porcentaje de logro de los objetivos, con la menos cantidad de recursos
utilizados, sin tener que gastar tiempo en actividades que innecesarias, es conveniente subrayar

que implica “hacer las cosas correctamente” (Pérez Gomez, 2019)
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Tabla 21.
Resumen de los Tiempos de AV y NAV

. Tiempo que Agrega Tiempo que No
N° Proceso T('ﬁm PnomTcs);[? I IoV?;llor e Agre%ai/alor
T (hh:mm:ss) (hh:mm:ss)

0 | Abastecimiento 0:00:00 0:00:00
1| Corte 0:36:16 1:03:55
2 | Bordado 5:50:40 0:54:47
3 | Serigrafia 3:17:12 2:56:27 0:20:45
4 | Confeccion 2:45:23 2:38:06 0:07:17
5 | Pulido 2:47:25 2:31:13 0:16:13
6 | Empaque 1:06:45 0:39:51 0:26:54
TOTAL 66:22:23 15:12:33 3:09:50

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

En la tabla 21, se detalla los tiempos de las actividades que generan Valor Agregado y las
actividades que No Agregan Valor al proceso de elaboracion de camisetas sencillas, ademas, la
escala de colores donde el tono verde es el menor tiempo de proceso y el tono rojo mayor tiempo
de proceso.

L Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - x100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

Eficiencia — 912.33 min 100
ficiencia = 912.33 min + 189.50 min

Eficiencia = 82.78%

Como resultado del proceso de elaboracion de camisetas sencillas esta en 82.78% de eficiencia.
Mientras que el otro 17.22% pertenece a los desperdicios, evidenciando un problema de

actividades que no generan valor agregado al producto.
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3.15.4 Calculo de Level of Fulfillment

Level of fulfillment o Nivel de cumplimiento es el porcentaje de efectividad de las entregas a
tiempo de pedidos a los clientes en un periodo determinado. Este indicador se obtuvo a través de
entrevistas con los operarios de corte, bordado, serigrafia, confeccion y empaque, en el que se
establece un déficit del 21% del nivel de cumplimiento, como se observa en la tabla 22.
(Hernandez & Vizan, 2013)

Tabla 22.
Nivel de Entrega de Pedidos Afio 2019

NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE ORDENES ANO 2019

MES Ordenes Ordenes Entregados | Ordenes Valor de % de
Recibidas a Tiempo Atrasados Indicador Cumplimiento

ENERO 7 4 3 43% 57%
FEBRERO 7 2 5 71% 29%
MARZO 9 5 4 44% 56%
ABRIL 14 10 1 9% 91%
MAYO 190 154 36 19% 81%
JUNIO 135 129 6 4% 96%
JULIO 186 155 31 17% 83%
AGOSTO 280 230 50 18% 82%
SEPTIEMBRE 157 153 4 3% 97%
OCTUBRE 113 108 5 4% 96%
NOVIEMBRE 13 11 2 15% 85%
DICIEMBRE 6 6 0 0% 100%
TOTAL 1117 967 147 21% 79%

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

N2 Ordenes entregadas a Tiempo

N° Ordenes Recibidas

%Entregas a Tiempo =

967

%Entregas a Tiempo = 'EEL]

%Entregas a Tiempo = 79%

56



El nivel de cumplimiento entregados a tiempo es de 79%, del mismo modo el presente estudio se
centra en el analisis de los procesos con la finalidad de establecer los factores que ocasionan

desperdicios, los cuales atacan a los tiempos de entregas de pedidos.

3.16 Calculos de Produccion

Es un indicador que servirda como un instrumento para monitorear, predecir y administrar el

desempefio necesario para determinar la situacion actual de la empresa.

3.16.1 Exigencias Técnico-Organizativas

Las exigencias técnico-organizativas (ETO), miden la relacion real que tiene la empresa con su
entorno y la respuesta que realmente le da al mismo, conjuntamente con las condiciones que tiene

para hacerlo. (Orozco Crespo E. , 2017)

Las exigencias técnico-organizativas son indicadores para evaluar el nivel de servicio de una

empresa las cuales son:

Fiabilidad

Es la probabilidad de funcionamiento del proceso durante un tiempo determinado sin
interrupciones o afectaciones en los surtidos, volumen, costos, calidad, plazos de entrega y otros.
(Richard Chase, Robert Jacobs, 2014) (Véase Tabla 22)

Cant.de pedidos dentro del plazo Cant.de pedidos con reclamos
- )., done
Total de Pedidos Total de Pedidos

F 967 (1 147 >
= |—- % —_—
(1117) 1117

F =0.75
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Estabilidad

Es la capacidad del sistema de compensar o eliminar las perturbaciones en su funcionamiento. La
estabilidad exige adoptar una organizacion que permita prever y resolver profilacticamente los
problemas que surjan, sin necesidad de la intervencion de los niveles superiores. (Orozco Crespo
E., 2017)

Se posee la produccidn real del afio 2019 de la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. y se seleccion6

el semestre de mayo a octubre por ser los meses con mayor demanda. (Véase tabla 20)

e S: Desviacion tipica muestral

e X: Promedio del indicador que se analiza

S
ES = 1 e
X
po_ 1172090
S 35453
Es = 67%

Nivel de Servicio

El nivel de servicio se define por varios factores como son: cantidad, calidad, plazo, costo, variedad
u oportunidad. Se traduce en el indicador de fiabilidad del cliente, el cual responde a un modelo

multiplicativo.

Donde:

e Nf: Numero de fallos que puede ser pedidos atrasados, con reclamo, etc.

e No: Numero total de pedidos entregados
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NS = (1 NS

= ( NO)

NS = (1 23696
=( 199684)
NS = 0.88

Como resultado se obtiene un 88% de nivel de servicio proporcionado, que servira como indicador

base para ser comparado por la empresa misma el siguiente afio 2020.

3.16.2 Capacidad de Produccion

Es la produccion maxima posible en un periodo dado (o el volumen de elaboracion de materia
prima) en la cantidad demandada por los clientes, utilizando plenamente, en correspondencia con
el régimen de trabajo normado, los equipos y las areas de produccion disponibles. (Richard Chase,
Robert Jacobs, 2014)

Una vez determinado la linea de estudio se procede a realizar el célculo de la capacidad de

produccidn a través del siguiente algoritmo:
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Donde:

C,=C; Para todo proceso fundamental

Figura 17. Coeficiente de Correspondencia o Capacidad por Proceso

Fuente: (Richard Chase, Robert Jacobs, 2014)

Ni: Peso especifico del surtido i en el volumen total de produccion segun la estructura
seleccionada [% o unidades fisicas].

Tij: Normativa de gasto de tiempo por unidad de producto i en el proceso o grupo
homogéneo de equipos j [horas/producto].

Fj: Fondo de tiempo del proceso o grupo homogéneo j [h]. Cuando es un proceso en que
la capacidad se determina por el area, Fj se da en m2-horas y Tij en m2-horas/producto.
bj: Coeficiente de calculo de la capacidad en el proceso o grupo homogéneo j.

m: tipos de articulos i comprendidos en la nomenclatura tipica o fundamental de la
empresa.

Cij: Capacidad del proceso j en funcion del articulo i.
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e Ci: Capacidad calculada del proceso j en funcion del articulo i.

e Ci’: Produccién posible del articulo i en el punto limitante.

e Kp: Coeficiente de pérdida por la existencia del cuello de botella.

A continuacion, se presenta todos los datos obtenido mediante el estudio de tiempo y planificacion

de la produccidn que lleva acabo la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda., en la tabla 23.

Tabla 23.
Régimen de Trabajo
Corte Bordado | Serigrafia | Confeccion | Pulido | Empaque
Dia/aiio 264 264 264 264 264 264
Turno/dia 1 2 1 1 1 1
Hora/turno 470 470 470 470 470 470
Tiempo de Proceso 1102.23 1102.23 1102.23 1102.23 1102.23 1102.23
min
Aféctac)ic')n 5% 5% 5% 5% 5% 5%
Cantidad de equipos 5 3 5 10 5 1
FPD (min/afio-eq) 117876 235752 117876 117876 117876 117876
FPD (min/afio) 589380 707256 589380 1178760 589380 117876

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal

La empresa mantiene un régimen de trabajo de 470 minutos, 1 turno al dia durante 264 dias al afio,
mientras que los tiempos que fundamentalmente tiene el establecimiento en conjunto es de 1102.23
minutos para procesar 200 unidades, ademas de la cantidad de equipos que tiene cada proceso,

cabe recalcar en el proceso de confeccidn se selecciond 1 médulo que contiene 10 maquinas, con

el fin de hacer encontrar el cuello de botella.

Para que la direccién de la empresa cumpla con la demanda del mercado y analizar todas las

posibles variantes, se procede al célculo de la capacidad de produccion con las formulas

mencionadas con anterioridad.
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Tabla 24.
Balance Actual

Articul Cantidad Tiempo Unitario (min/camiseta)
rticulo . .
(camiseta/ao) Corte Bordado Serigrafia Confeccién Pulido Empaque
Camisetas 223380 0.5 2.03 0.98 0.83 0.83 0.33
FPDj (h/sem) 589380.00 707256.00 589380.00 1178760.00 589380.00 117876.00
Ni*Tij (h/sem) 111690.00 453461.40 218912.40 185405.40 185405.40 73715.40
bj 5.28 1.56 2.69 6.36 3.18 1.60
U [%] 0.1895 0.6412 0.3714 0.1573 0.3146 0.6254

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

En la tabla 24, se aprecia la cantidad de unidades que se fabricé el afio 2019, y con el estudio de
tiempo se obtiene el tiempo para cada proceso. El coeficiente bj expresa las veces que cabe dentro
del fondo de tiempo de cada proceso, las cantidades deseadas de cada articulo con las normativas
de tiempo establecidas para camisetas. EI menos valor de bj sefiala el punto limitante o cuello de
botella; el inverso de bj (1/bj) expresa el porciento de utilizacion previsto del fondo de tiempo del
proceso, se obtiene como resultado que el proceso de bordado con un porcentaje de utilizacion de

64 %, es la actividad que mas tiempo requiere, posterior esta el proceso de empaque Yy serigrafia.

Tabla 25.
Capacidad Productiva

Cij Capacidad Productiva (camiseta/afio)

Corte Bordado = Serigrafia = Confeccion Pulido | Empaque

1178760 348401 601408 1420192 710096 357200
Capacidad de produccion Produccion posible (camiseta/afio)
(camiseta/afio) Ci Ci’
1420192 348401

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal
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Para obtener la capacidad productiva de cada proceso que interviene, se multiplica el coeficiente
bj por la cantidad de camisetas al afio. En la tabla 25 expresa el nimero de camisetas que puede
realizar la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda., y la capacidad posible que pudiera producir seria
1420192 camisetas al afio, pero debido al cuello de botella que es bordado la produccion posible

es de 348401 camisetas al afio.

3.17 Mapa de Cadena de Valor Actual (VSM)

Para el proceso de mejora en el producto estrella de la empresa que son las camisetas es necesario
elaborar el Mapa de la Cadena de Valor Actual, el cual muestra como funciona actualmente los
procesos, y ademas indica las oportunidades de incrementar la productividad de la empresa Tempo
Codeca Cia. Ltda., es decir, detectar los desperdicios y con el fin de reducir o eliminar si fuera el

caso. La Figura 18 se presenta el VSM Actual de la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Figura 18. Value Stream Mapping Actual

Elaborado por: Kevin Taimal
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Se observa el mapa de flujo de valor actual del proceso para camisetas sencillas, esta herramienta
se considera para determinar un diagnostico inicial. El principal proveedor para la empresa Tempo
Codeca Cia. Ltda., es Fabrinorte Cia. Ltda. debido a la frecuencia de compra y pedidos realizados

a la misma.

Los indicadores que se han ponderado son el tiempo total (C/T) de cada proceso se obtuvo al
determinar el tiempo de las actividades que agregan valor y de igual manera las que no agregan
valor, el tiempo de cambio (C/O) que establece el periodo de cambio de la produccion de un tipo
de producto a otro. De igual modo se refleja la distancia que recorre los operadores para ejecutar

las tareas o enviar al proceso consiguiente y la cantidad de operadores para cada area.

Con mencion a lo anterior se describir los resultados identificados en el Value Stream Mapping

Actual:

e El tiempo total de ciclo del proceso productivo es de 3982.23 minutos, incluyendo el
tiempo de abastecimiento de materia prima e insumos.

e El tiempo de valor agregado al proceso (VA) es de 912.33 minutos.

e El tiempo que no agrega valor al proceso o tiempo de espera (NAV) es de 189.50
minutos.

e El tiempo de proceso (TP) es de 1102.23 minutos.

e En abastecimiento de materia prima e insumos se tiene un tiempo de 2880 minutos entre
pedido y entrega de MP de los proveedores.

e Ladistancia total recorrida en el proceso de fabricacion es 32.9 metros.

Es necesario recalcar que el flujo de informacion entre cliente y empresa son por medios
electronicos sea: llamadas telefonicas o email, y cada proceso recibe la planificacion de la

produccidn y ficha técnica para controlar y tener un seguimiento de los procesos.

3.18 Anadlisis de los Siete Desperdicios Clasicos

Luego de haber realizado el estudio de causa — efecto, es necesario realizar el estudio por cada

desperdicio clasico que se encuentran presentes en la industria textil, con la finalidad de dar
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solucion a los problemas que este estudio arroje. A continuacién, se detalla cada desperdicio

encontrado.

Sobreproduccion: Se identificd que se produce mayor cantidad de camisetas sencillas segun los
pedidos solicitados.

Espera: Se ha identificado como factor principal a este desperdicio la priorizacion del pedido por
fecha de entrega ocasionando que los pedidos que deben salir después se queden arrumados y

ocupen espacio en la empresa.

Transporte: Se ha identificado esta muda en las areas de sublimado a confeccidn con una distancia

recorrida de 7m, es por eso que se buscara reubicar estas areas utilizando la célula de manufactura.

Movimientos: Se ha identificado que existe movimientos innecesarios en el area de corte,

serigrafia y confeccion, generando tiempos muertos y pérdidas a la empresa

Productos defectuosos: se identificd que si existen productos defectuosos en la empresa que son

producidos por errores de los operarios y tienen gque ser reprocesados
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CAPITULO IV

4.PROPUESTA DE MEJORA

4.1 Fase 1: Recoleccion y Busqueda

Del analisis de las ventas totales de afio 2019, figura 7, el resultado de la clasificacion ABC
concluye que el producto estrella de la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda., es la linea de camisetas,
este producto constituye el 67.55% del total de produccion. Dentro de esta linea se selecciond la

camiseta sencilla, que segun el diagnostico presenta el 21% de incumplimiento en las entregas.

Se propone utilizar algunas herramientas de Lean Manufacturing, por lo tanto, es muy importante
tener una visién global acerca su filosofia, aplicaciones, objetivos y beneficios; que brindara
informacidn necesaria para iniciar el trabajo. Cabe recalcar que no existe una metodologia de
aplicacion de LM, por ello se considera factores como la empresa, el producto y los procesos que

tengan las caracteristicas necesarias para aplicacion de estas herramientas.

Para el desarrollo se realizé las siguientes actividades:

1. Entrevistas a gerente y a los empleados para determinar las causas generadoras del retraso
en los pedidos y las posibles soluciones.

2. Toma de fotografias de cada estacion de trabajo de la empresa, maquinas, condiciones de
trabajo en las cuales los operarios laboran, ademas con la ayuda de un Check List se
visualizo la situacion actual de la empresa en cuanto a orden y limpieza.

3. Realizar diagramas de procesos, donde se detallan cada una de las actividades que se llevan
a cabo dentro de cada subproceso de elaboracion de camisetas sencillas.

4. Realizar célculos de la metodologia Lean Manufacturing como: Lead Time, Takt Time,
para conocer la situacion actual de la empresa.

5. Realizar una propuesta de mejora basada en la problemética encontrada al realizar el

diagnostico inicial.
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4.2 Fase 2: Andlisis del Sistema Productivo

En esta fase se consider6 como base la observacion de campo, entrevista con el personal de la
empresa, para conocer su nivel de satisfaccion. Se realizo visitas diarias a la empresa para el

levantamiento de la informacion general, se analiz6 el proceso productivo de la linea de camisetas.

Se identificaron las mudas a ser abordadas, el calculo del tiempo que demanda el cliente (Takt
Time), tiempo de ciclo, actividades que agregan valor y las que no agregan valor, el
comportamiento del talento humano, la participacién de la direccidn, su estructura organizacional,

tipos de productos, entre otros.

Se utilizaron las herramientas de gestion de la calidad de las cuales se destacan:

e Value Stream Mapping: Esta técnica grafica ayuda a visualizar todo el proceso
detalladamente y entender el flujo de los materiales e insumos, ademas de datos de
produccion o eficiencia para que los productos lleguen al cliente, con esta técnica se
identificaron las actividades que no agregan valor al proceso para posteriormente iniciar
las actividades necesarias para eliminarlas o minimizarlas.

e Diagrama de Procesos: Es la representacion grafica del proceso la cual ofrece una
descripcion visual de las actividades implicadas en el proceso de elaboracion de camisetas,
mostrando la relacion secuencial ente ellas, el nimero de pasos lo cual facilita la
comprension de cada actividad.

e Diagrama Causa — Efecto: Esta técnica establece cuales son las posibles causas que generan
un efecto no deseado o problemas dentro del proceso de elaboracion de prendas de vestir.
Se utilizo esta herramienta con el objetivo de dar soluciones a la problematica encontrada
dentro del proceso productivo sea de maqguinaria, recursos econémicos, entorno, personas,
gerencia, materiales o métodos.

e Las Exigencias Técnico-Organizativas: Determina que lo mas importantes es cuando una
exigencia tenga un mal comportamiento se detecte las causas o problemas que lo originan
para de esta manera ir conformando el diagnostico organizativo, como base para el

posterior mejoramiento del sistema.
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e EI Nivel de Servicio: Se define como el indicador de fiabilidad del cliente, el cual responde
a un modelo multiplicativo. Optimizar el NS implica de gran esfuerzo logistico en todos

los eslabones de la cadena de valor.

Cada una de estas herramientas para encontrar la solucion al problema planteado donde se optd
entre la amplia gama de técnicas y herramientas que agrupa la metodologia Lean Manufacturing.
Esta propuesta tuvo un enfoque riguroso y sistematico para decidir qué solucion se debié adoptar

para lograr solucionar la problematica encontrada.

4.2.1 Indicadores de Lean Manufacturing

Los principales indicadores que van a mejorar al implementar las herramientas de Lean

Manufacturing se representan en la tabla 26.

Tabla 26.
Indicador para Mejorar al Aplicar LM
INDICACDORES DE LEAN MANUFACTURING
Indicador Situacion Actual Objetivo
Lead Time 5422.23 min Disminuir
Takt Time 0.43 min/camisetas Tiempo de ciclo igual o menor al Takt time
Eficiencia 82.78% Incrementar
Productividad 0.54 Incrementar
Laboral
Nivel de Servicio | 88% Incrementar

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

Se muestra los beneficios 0 mejoras que se conseguiran al emplear las herramientas de la

metodologia de Lean Manufacturing propuestas en los diferentes procesos.
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4.2.2 Priorizacion de Herramientas de Lean Manufacturing

Luego de realizar el analisis de la situacion actual de la empresa mediante, estudio de tiempo,
entrevistas, encuestas, diagrama causa — efecto y Value Stream Mapping, se aclara los conflictos
existentes en cada proceso, y atacar al problema que mayor impacto genera en el retraso de los

pedidos.

Tabla 27.
Matriz de Brainstorming aplicada al retraso de entrega de producto terminado

BRAINSTORMING
Herramienta: Empresa: Participantes: Fecha:
Brainstorming Tempo Codeca Cia. Ltda. Cinco 15 de enero de 2020
PROBLEMAS CAUSAS POSIBLES PROCESO
SOLUCIONES
Corte
Desorganizacion de los 5'g Serigrafia
puestos de trabajo Bordado
Confeccion
Tiempo de Ciclo Célula de Manufactura Avrea de Produccion
Retraso de la Serigrafia
entrega del I . Bordado
producto ?erminado Desorden y movimientos 5S Confeccion
Empague
Falta de plan estratégico Kaizen Area de Produccion
Serigrafia
Fallas de los equipos TPM Bordado
Confeccion

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

La tabla 27, se realizo con el personal de la empresa junto con los trabajadores que forman parte
del proceso, el tutor de trabajo de grado; y se utiliza para detallar el problema principal, el problema

resultante del andlisis causa - efecto, las posibles soluciones y el proceso en el cual pertenece.

De acuerdo con la respuesta obtenida después de un acuerdo con los participantes se atribuye la
siguiente puntuacion: Mucho mas importante 9, mas importante7, igualmente importante 5, menos
importante 3, mucho menos importante 1. Se establece el orden de aplicacion de las herramientas

en la siguiente tabla.
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Tabla 28.
Matriz de Priorizacion

} MATRIZ DE PRIORIZACION
Herramientas Orden de
de LM Costo | Tiempo | Factibilidad | Viabilidad | Total | Porcentaje SRR
Priorizacion

Kaizen 9 7 9 9 34 27.8% 1ro

5°S 7 7 9 9 32 26.3% 2do

TPM 7 9 5 5 26 21.3% 4to

Célula de 7 9 5 9 30 | 245% 3r0

Manufactura
122 100%

Elaborado por: Kevin Taimal

La tabla 28, presenta la matriz de priorizacion donde el resultado de la comparacion con los
diferentes criterios (costo de implementacion, tiempo de implementacion, factibilidad, viabilidad),
y segun los resultados se realizara en el siguiente orden: Kaizen, 5°S, Célula de manufactura y

TPM en cada area respectivamente.

Al terminar el levantamiento de datos, se determin0 la situacion actual del proceso de elaboracién
de camisetas sencillas y el problema del retraso de la entrega del producto terminado causado por:
desorganizacion, movimientos innecesarios, falta de planificacién. Se procese a priorizar
problemas y la causa - raiz de las mismos, llegando asi a la instancia de plantear una propuesta de
mejora basada en la aplicacion las herramientas de la metodologia de Lean Manufacturing tales
como: Kaizen, 5°S como herramientas de basicas de mejora continua y orden; Célula de
manufactura y VSM que ayudara a la reduccion o eliminaciéon de desperdicios y TPM para

minimizar las averias en los equipos.

Las herramientas nombradas en la investigacion se alinean al ciclo de Deming (PHVA) que

significa: planificar, hacer, verificar, y actuar.

Alcance: EIl estudio se centra en el andlisis de proceso productivo, las politicas internas de la
empresa no permiten acceso a informacion del area de ventas y financiera, porque el estudio se
enfoca fundamentalmente en el area de produccion. Las herramientas seleccionadas para la mejora,

llegara hasta la etapa de propuesta; en referencia al ciclo de Deming (PHVA) que llegara hasta
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Planificacion y Hacer, debido a que las siguientes etapas Verificar y Actuar, forman parte de la

implementacion.

4.3 Fase 3: Propuesta de Mejora

Posteriormente de haber efectuado el diagndéstico actual de la empresa se procede a la elaboracion
de cada herramienta de la metodologia de Lean Manufacturing, dando a conocer a la empresa el
dia 15 de enero de 2020 a la alta direccion por la Sra. Ana Rivadeneira la cual fue la encargada de
informar a los trabajadores acerca de los cambios y a su vez motivar al personal para que colaboren

con la aplicacion.

4.3.1 Kaizen

Eventos Kaizen para aplicar las mejoras al proceso, y se plantea con anticipacién o mediano plazo
y se centra fundamentalmente en el nivel tactico de toma de decisiones y repercute de forma

significativa en la programacion de la produccion.

Planificar

1. Secelige el lider del equipo.

2. Se elige patrocinador del evento la cual es una autoridad capaz de tomar decisiones para
apoyar la propuesta.

Se hace una socializacion con todos los clientes internos de la empresa.

Se establece la situacion actual.

Se identifica las oportunidades y se documenta.

Se realiza la planificacion para la aplicacion de la herramienta.

N o g bk~ w

Se realiza las mejoras y se hace un seguimiento para llevar de manera cotidiana.
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Hacer

Seleccionar Lider

En esta primera etapa se design6 a un responsable, que estard delegado de acarrear la
implementacion. Del mismo modo se debe realizar equipos de trabajo conformado por los mismos

operarios.

Seleccionar Patrocinador

La gerente de la empresa Ana Rivadeneira, sera la persona que tomara las decisiones pertinentes
y analizara cada una de las oportunidades detectadas para posterior dar una autorizacion de apoyar

las opciones de mejora.

Socializacion de la Propuesta

Una vez que se eligieron las personas que participaran en la implementacion de las herramientas
de Lean Manufacturing, entonces se realiza una reunion con el personal de la empresa para llevar
a cabo el evento Kaizen, y se explico la razon de la implementacion y se recalco la necesidad de

los cambios.

Se explico: los antecedentes, definicion de las herramientas, las mediciones importantes, los
beneficios y el tiempo de implementacion. Ademas, se presentd a los responsables de la ejecucion

de cada actividad y los recursos disponibles.

Analisis de la Situacion Actual

En base a los resultados obtenidos de la aplicacion de encuestas realizada e informacion levantada
en la etapa de diagndstico como: VSM, Takt time, lead time, ABC, fiabilidad, nivel de servicio,
productividad, etc. También se establecio la situacién mediante la revision de las graficas de
tendencia, pero como cada herramienta tiene un objetivo particular se vio en la necesidad de

determinar los siguientes aspectos:
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e Responsabilidad Social Corporativa

Es la contribucién activa y voluntaria al mejoramiento social, econdmico u ambiental por parte de

la empresa. Para valorar la responsabilidad social se representa al mayor con 10 y el menor con 1.

Politicas en el trabajo
10.0
8.4

8o
&0
i S40 . . .
Valores Organizacionales o 5 Politicas Ambientales
4.8 ? 2.0 . 3.8
: 0.0 B
8.0 e, " 8.7
Politicas Comunitarias Politicas de Comercializacién

Figura 19. Responsabilidad Social Corporativa
Elaborado por: Kevin Taimal

En la figura 19 se visualiza los 5 criterios para detectar aquellos aspectos que no influyen para
la mejora continua los cuales son: valores organizacionales con un total de 4.8 y politicas
ambientales con un total de 3.8. El objetivo de mejora es la situacion competitiva, valorativa y

su valor afiadido que se plantearan como estrategias mas adelante. (Véase Anexo 17)

e Capacidad Estratégica

Se refiere a la capacidad de una empresa para implementar las estrategias o las tacticas que
puede llevarse a cabo para ser competitivas, centrandose en los activos de la organizacion, los

recursos Y la situacion del mercado, proyectando la capacidad de emplear técticas a futuro.
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Figura 20. Capacidad Estratégica
Elaborado por: Kevin Taimal

En la figura 20 se observa 7 aspectos que fomentan las fortalezas y debilidades de la empresa
Tempo Codeca Cia. Ltda., con un porcentaje promedio de 73.63%. Para plantearse un evento
Kaizen se tomara en cuenta los parametros de menor rendimientos que son la planificacion
estratégica con un 24% y la gestion de los procesos con un 35%, en donde se implementaran

estrategias a nivel interno. (Véase Anexo 18)

e Criterios de Excelencia

Es una autoevaluacion de la empresa, mediante el analisis de su sistema de gestion, usando de guia
los criterios que el modelo establece. El objetivo es aumentar la eficiencia y eficacia de la

organizacion.
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Figura 21. Criterios de Excelencia en el Desempefio
Elaborado por: Kevin Taimal

En la figura 21 se enfoca en el analisis externo de la empresa, se toma en cuenta 7 parametros para
determinar las oportunidades y amenazas, dando un porcentaje promedio de 65%. De la misma
manera se plantea aumentar la eficiencia, pero para ello se atacara a la planificacion estratégica

que estara orientada a la aportacion de ideas para mejorarlas y aplicarlas. (Véase Anexo 19)

Identificar Oportunidades

En muy importante que en esta etapa se realice una visita al area para detectar oportunidades, ya
que el lugar de los hechos es el punto de partida para resolver los problemas, mejorar cualquier
situacién, o realizar cualquier andlisis. En la visita se preguntd al personal como perciben la

situacién, como realiza el trabajo actualmente o si tiene sugerencias de mejora.

La observacion también es un elemento decisivo en la deteccion de oportunidades, durante la visita
se identificd las oportunidades y se documentd en las tarjetas de oportunidad que se presentaron

en el capitulo 2.

Al finalizar la recopilacion de ideas se analiza cada una para priorizar y llevar a cabo en los

siguientes dias, y toda la informacion se trascribio en la tabla 29.
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Tabla 29.
Actividades por Realizar en el Evento Kaizen

o Avance . -
(0]
N Descripcion 5596 150% | 7596 | 10096 Responsable | Prioridad | Observaciones
N Las 5°S para
Organizacion de .
1 ) Trabajadores 1 ordeny
los materiales o
limpieza
Desarrollar una Las 5°S para
s Jefe de
2 | comunicacion g 1 ordeny
. . produccion o
mas efectiva limpieza
Orden y limpieza Asistente de Las 5°S para
3 | delas . 1 ordeny
. . produccion o
instalaciones limpieza
4 Mayor variedad Gerencia de 3 Kaizen
de Productos ventas
Capacitacion del
5 personal para Jefe d.e, 9 Kaizen
fomentar la Produccion
mejora continua
Realizar
5 mantenimiento Direccion de 5 Prevenir con
autonomo a los SSO TPM
equipos
Remplazar
7 | maquinaria'y Gerente 3 Kaizen
utensilios viejos
Célula de
3 Mejorar la Gerente 3 Manufactura
infraestructura para
infraestructura
Célula de
9 Co_rreglr la _ Gerente 3 Manufactura
calidad del aire para
infraestructura
Minimizar la Jefe de VaIU(_e
10 - g 2 Streaming
sobreproduccion produccion .
Mapping
Aprovechar los .
11 fondos para I+D Gerente 3 Kaizen

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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Plan para la Implementacion de las Herramientas de Lean Manufacturing

En el plan de implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing se detalla las estrategias

con sus respectivos objetivos, actividades, indicador, plazo, responsable y fuente de verificacion.
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Tabla 30.
Plan de Implementacion de Kaizen

PRODUCCION

PLAN OPERATIVO FEB. 2020 - FEB 2021

Indicador
base

Implementar un Sistema de Gestion Lean (SGL)

planificacion

% de la

Meta

100% de la

planificacion

Fecha de
aprobacion:

AREA: Produccién

Fecha de
cumplimiento

ene-21

ejecutada. ejecutada.
MENU R R _
Medio de Fecha de Observaciones de
No | Estrategias Actividades Indicador e Meta Responsable S Presupuesto % de avance seguimiento y
verificacion cumplimiento control
L #namero de Lista de Implicar a toda
Impllcat_:lon de la personal personal para el | laempresa al _Ana 01/08/2020 50%
Alta direccion S Rivadeneira
implicado SGL SGL
Eleccion del Indicadores de Encuesta que Elevar el nivel Ana
"Promotor de la Crecimiento de mide el de consciencia . . 05/08/2020 10%
S . . Rivadeneira
mejora un lider Liderazgo en el SGL
Preparacion
dE-! la i4 Formacion y Comunicar a
organizacion comunicacion #namero de Emails, todo el Ana
1 paraun dar personal personas Pancartas, ersonal de la Rivadeneira 11/08/2020 $200.00 5%
sistema de sobre el nuevo comunicadas Capacitacion P
geStlén Lean proyecto empresa
(SGL)
Establecimiento Conocimiento
d.e las 'reglals.del Evaluacion de Eva!qacmn de las 10 ) Ana _ 13/08/2020 $20.00 5%
juego: Espiritu las 10 reglas digital reglas de Rivadeneira
Kaizen KAIZEN
Definicion de la
organizacion Enfocar a la
#Numero de Registro del organizacion Ana ®
h“”?a”a PIP’s personal humana Rivadeneira 16/08/2020 00
productiva en la ducti
fabrica productiva
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Creacion del

grupo auténomo #ndmero de gﬁﬁ,?éféf; Ana
personal(GAP) y personas Equipo definido . . 19/08/2020
P entorno al Rivadeneira
el grupo de implicadas trabaio
soporte !
Elaboracién de E E‘?ﬁéﬁgggéz Informacion
un tablero o Tablero de sobre las Ana
informativo para cogfé c:rilt(::gés indicadores herramientas Rivadeneira 21/08/2020 $50.00
la gestion visual personas del GAP
Disefio del #NUumero de . Coordinar los
sistema de Errores en la Reuniones- . objetivos de la _Ana 24/08/2020 $10.00 30%
o NS Actas de reunién Rivadeneira
comunicacion comunicacion empresa
Establecimiento - Mantener un
de herramientas Cumplimiento de Tabla de trabajo sistema de Ana
L los 5 puntos la . . . . 25/08/2020 $20.00
para implicar al . - estandarizado mejora Rivadeneira
mejora continua .
personal GAP continua
Analisis de los Lead Time, Takt Indicadores de
indicadores de time, Ef_lClenua, manufactura Evaluar a la ) Ana _ 30/08/2020 250%
Lean Capacidad de empresa Rivadeneira
. = esbelta
Manufacturing produccion
fide Desarrollar
Prlorlzgr las herramientas Herr_amlentas_ fie herramientas ) Ana _ 13/09/2020 $10.00 5%
herramientas que atacaran a posible solucion de LM Rivadeneira
los problemas
Planificar las Valor afiadido vs Diagrama de eEI i:igg?zlégg Ana
herramientas de L desperdicios y ! . : 30/09/2020 $50.00
Desarrollar Desperdicios PO mayor valor Rivadeneira
. LM valor afiadido o
herramientas afadido
de la
metodologia .
Lean Determinar las
Manufacturing herramientas
que seran
utilizadas para la
implementacion )
Desarrollar las . ) - Herramientas
herramientas de Cant'dfid de de la filosofia de Lean . Ana . 14/10/2020 $100.00
herramientas Lean, luego de Rivadeneira

LM

haberse el
realizado el
diagnostico
inicial de la
empresa.

Manufacturing




Tiempo de ciclo
Capacidad de
produccion
Capacidad de

Verificar la P
- Comparar el produccion real
opedr:tll;gjad resultado del Eficiencia comg:;ctjir\?o del
: estado actual y Productividad p Mejorar cda Jefe de
herrzmllentas del estado futuro laboral antes é/ed;spues indicador produccion 01/11/2020 $0.00
" g ? . de la aplicacion Costo de implementacion
2 me E ologla de SGL produccion p
ean Costo de
Manufacturing produccion
en la empresa o
TEMPO _ “';{‘/"‘Sa
CODECA CIA 5S
HTOR Analisis de VSM Control de Disefio del Jefe de
resultados K ACI:QAEN pro%’;ﬂon ) VSM produccion 15/11/2020
TPM
$  460.00 15%

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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4.3.2 Propuesta 5°S

Para desarrollar esta herramienta que se enfoca a la mejora del ambiente de trabajo con lo
relacionado al orden, seguridad, y limpieza principalmente se llevara a cabo la capacitacion al
personal acerca del tema 5°S (seleccionar, organizar, limpiar, estandarizar y seguimiento) por parte
del gerente de la empresa, donde se hablara acerca de la importancia de mantener el area de trabajo

limpia y organizada.

Planificacién

Se elige el lider del equipo de 5°S.

Se hace una socializacion y capacitacion con todo el personal de la empresa.
Se establece la situacion actual.

Se realiza la planificacion para la aplicacion de la herramienta.

Se realiza las mejoras.

o ok~ w -

Se hace un seguimiento, debe ser continuo.

Hacer

Seleccionar equipo

Para empezar la implementacién de las 5°S, se debe elegir el lider de equipo con su respectivo
grupo de trabajo, por lo tanto, cada jefe de area esta a cargo de conducir la implementacion y los

miembros de la organizacion que forman parte del equipo.

Capacitacion sobre las 5°S

Se debe proporcionar una capacitacién a todo el personal, donde se explique que son las 5°S, para
que sirve y como se llevara a cabo su implementacion. El objetivo es que cada participante de

tengo conocimiento de la importancia de la herramienta.

Para esto la empresa debera contratar un capacitador que cumpla con el perfil y los conocimientos

en temas de reduccion de desperdicio, “5°S”. Esta capacitacion sera dirigida a la gerente de la
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empresa, gerencia de produccion, los jefes de cada area y al equipo de trabajadores que seran
elegidos. Y por ultimo para ver la efectividad de la capacitacion se debe realizar una evaluacion
escrita de los temas en las cuales fueron tratados. El capacitador debe tener el siguiente perfil:
Ingeniero Industrial, Pasante de Ing. Industrial, Certificado Yellow Belt, Black Belt.

Andlisis de la Situacion Actual

Mediante la auditoria 5°S se determiné el diagnostico real de la herramienta, en base a estos
resultados se empieza la implementacion dependiendo de los requerimientos, de esta manera llegar

al nivel recomendable de 95% - 100% en cada uno de los procesos.

Tabla 31.
Auditoriade 5°S

EVALUACION5'S
Antes Propuesto
Auditoria a los 19 de agosto 27 de enero
Procesos 2019 2020
ANTES 56% Proceso de Corte 45% 96%
PROPUESTO 95% Proceso de Serigrafia 50% 93%
Proceso de Bordado 42% 96%
Proceso de Confeccion 76% 95%
Proceso de Empaque 66% 95%
ANTES PROPUESTO
Proceso de Corte Proceso de Corte
60%45% 95%° %
50% e
Proceso de Empaque Q ig:ﬁ . 505 | P00 de Serigrafia Proceso de Empaque . - N Proceso de Serigrafia
0% '-.__ 91% E
&
) 42% ) :
) .'.'“.,.- o5 1 e 5
Proceso de CO”fe“;‘é’;ﬂ Proceso de Bordado Proceso de Confeccion 969 Proceso de Bordado

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal
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La tabla 31, muestra el resumen de la auditoria que se realizé a cada proceso que forma parte de
la elaboracion de camisetas; el porcentaje general es 56%, para clarificar el proceso de corte 45%,
50% en serigrafia, 42% en bordado, 76% en confeccion y 66% en el proceso de empaque. (Véase
Anexo 20).

Estos resultados determinan las debilidades de cada proceso, en cuanto a la aplicacion de la
herramienta 5°S, cuando se implemente todo lo referente al evento y el plan de implementacion,
es preciso realizar una nueva auditoria de las 5°S, para poder observar las mejoras en cada proceso,
hay que tomar en cuenta que en la tabla presentada se encuentra los valores que debe alcanzar la

empresa.

Plan de implementacion 5°S

La tabla 32, detalla las etapas para el desarrollo de la herramienta con sus respectivos objetivos,

actividades, materiales en primera instancia necesaria, responsable y fuente de verificacion.
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Tabla 32.

Plan de Implementacion de 5°S

\ : : £
Fotografia de area de corte

Jefe de area

5'S Objetivo Actividades Herramientas | Indicador | Participantes Fecha
e Registro fotografico de todas las areas de la empresa
Asistente de
. Check List | Produccion Semana
Fotografias ,
5’S 1
Jefe de area
Realizar un
diagnostico a la B e A
empresa, tratar Fotografia de area de corte
Seiri / de que exista [q Seleccionar es retirar del lugar de trabajo todos los
Seleccionar | Unicamente articulos que no son necesarios, asi que en esta etapa
articulos debe eliminar todo aquello que no necesita o no sabe si
necesarios y 10s | realmente necesita.
innecesarios
eliminarlos.
Asistente de
. Check List | Produccion Semana
Fotografias 5°S 1
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e Establecer criterios de seleccion, basando en la
frecuencia de uso, el tiempo o la cantidad a usar, esto
se explica en la figura.

Esta de més Obsoleto Danado

| ‘ !

Es dtil para
alguien mas

| | | |

Regalarlo

— Descartar R — Se necesita

Transferido Venderlo Repararlo

Nota: Los objetos seleccionados como no necesarios se
identifican y confinan en un éarea de cuarentena definida
previamente.

Check List

Fotografias

Check List
5’S

Asistente de
Produccién

Jefe de area

Semana
1

¢ Elaborar y aplicar tarjetas rojas o amarilla. Para colocar
la tarjeta se debe tomar en cuenta los elementos
identificados como innecesarios, completar la
informacidn, ponerla en un lugar visible y evitar que se
desprenda facilmente. Es recomendable aplicar esta
técnica lo mas pronto posible desde la divulgacién de
la propuesta de mejora por parte de la alta direccion.

-Tarjeta Roja: es utilizada para eliminar aquellos
elementos determinados como innecesarios, ver en el
anexo 21.

-Tarjeta Amarilla: es colocada en los objetos que no se
encuentren en el lugar adecuado para la realizacion del
trabajo, ver el anexo 22.

Tarjetas rojas
y amarilla.

Fotografias

Check List
5’S

Asistente de
Produccién

Jefe de area

Semana
1

e Se realiza una lista de objetos necesarios en cada area.
Ver anexo 23.

Nota: Los objetos que no se encuentren se deben
eliminar.

Check List —
Objetos
Necesarios

Check List
5’S

Asistente de
Produccién

Jefe de area

Semana
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Asignar un
determinado

e Hacer uso de los articulos necesarios.

lugar parara |e Generar una guia de ubicaciones a los elementos segln
cada cosa | suusoy utilidad. Fotos Asistente de
Seiton / presenta en la |e Establecer el sitio de ubicacion de cada elemento, para | Lay Out Check List | Produccién Semana
Organizar empresa  sea | disminuir el tiempo de blsqueda, Lead time y el tiempo | Estanterias 5’S 2
materia prima, | ciclo de produccion. Coches Jefe de area
insumos, e Demarcar las éareas de trabajo, para una mejor
maquinas 0 | distribucion de la empresa.
herramientas.
e Disefiar el programa de limpieza.
e Definir los métodos de limpieza.
e Establecer la disciplina.
¢ Asignar responsables de las actividades de limpieza.
o Definir su frecuencia y cuando se deben llevar a cabo.
e Listar cada una de las actividades de limpieza a realizar.
e Listar los articulos y equipos de limpieza que se
necesitan.
e Documentar las actividades de limpieza en un
Establecer  un procedimient 7 A_\rtic_ulos de Asistente de
Seiso / programa  de : limpieza Check List | Produccion Semana
Limpiar limpieza par'fl la Registro de 5°S , 3
empresa textil .. Jefe de area
limpiezas

Fotografia &rea de corte limpia
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Lograr que los
procedimientos,
practicas y
actividades se
gjecuten
constantemente |e Capacitacion al personal acerca del bienestar personal Asistente de
Seiketsu / y de manera |e Integrar las actividades de 5°S en el trabajo regular Motivacion Check List | Produccion Semana
Estandarizar | regalar para |e Andlisis de posibles riesgos laborales del personal 5’S 4
asegurar que la |e Evaluar los resultados Jefe de area
seleccion, la
organizacion y
la limpieza se
mantenga en las
areas de trabajo.
e Hacer campafias de promocion sobre lo que se ha
o ganado. i
Hacer un habito I Tablon de
¢ Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres o
de las . gestion visual .
. primeras S Asistente de
. actividades de - . . donde se . -
Seitsuke / . e Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de . Check List | Produccion Semana
o 5°S para L . registra el ,
Seguimiento la direccion y un adecuado entrenamiento. 5°S 5
asegurar que se Emplear fotoarafias de c5 deb . I avance de Jefe de 4rea
e Emplear rafi m mantener
mantengan  las pea Iooga f;s e_dcc;J| 0 se debe mantener el | . o
areas de trabajo equipo y fas ZOI’]a‘.S (_ecm & 0'_ N ) implantada.
e Las normas de limpieza, lubricacién y aprietes son la
base del mantenimiento autdnomo.

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal
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4.3.3 Célula de Manufactura

La problematica que presenta la organizacion Tempo Codeca Cia. Ltda. En la actualidad es la
demora en el area de produccion que mantiene un déficit de 21% de entrega de producto al cliente,
y que traen como consecuencia la falta de competitividad y pérdida de mercado ante la

competencia.

Por tal razén el presente estudio se encaminé en la busqueda de desperdicios que generen el
incumplimiento de entrega mediante herramientas Takt Time, se determind el “ritmo” al que se

debe producir cada etapa para estar en sincronia con los requerimientos del cliente.
Planificacién

Determinar el espacio que ocupa cada estacion de trabajo

Realizar un diagrama Espagueti de una linea de producto
Desarrollar Matriz Relacional de acuerdo a proceso de produccion
Realizar un diagrama relacional actual

Desarrollar la propuesta de diagrama relacional

o g~ w Db E

Propuesta de Disefio del nuevo Layout

Hacer

Determinacién de Dimensiones

En el diagndstico de la situacion actual se presenta al Layout actual de la empresa, pero para el
desarrollo de la propuesta se toma en cuenta la primera planta (Nivel 0), y se empez0 por realizar

una visita a las instalaciones de la empresa para determinar las dimensiones de cada area.

El departamento de seguridad y salud ocupacional facilito las dimensiones actuales de la empresa

los cuales se observa en la tabla 33.
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Tabla 33. )
Dimensiones del Area de Produccién

NP Areas Dimensiones
(metros)

1 | Bodega de MP e Insumos 1240 m *3.80 m

2 | Areade Corte 18.30 m *5.35 m

3 | Area de Serigrafia 13.10 m *10.50 m

4 | Areade Bordado 490m*4.15m

5 | Area de Confeccion 10.40 m * 8.60 m

6 | Areade Empaque
Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.

Elaborado por: Kevin Taimal

Cabe recalcar que el area de pulido no se toma en cuenta por que forma parte de confeccién, es

decir, es un proceso que necesita estar en el mismo espacio para control de calidad de las prendas

de vestir que se fabrican.

Desarrollo del Diagrama de Espagueti

El diagrama marca la ruta de los materiales o producto por todas las fases de produccion y sirve

para entender el flujo de la produccion de la organizacion desde la bodega de materiales e insumos

1040m*4.70 m

hasta el area de empaque, como se muestra a continuacion:
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Bodega de Maleria Prima e Insumes

Figura 22. Diagrama de Espagueti para Camisetas
Elaborado por: Kevin Taimal

Como se puede observar en la figura 22, existe un cruce de materiales en el area de bodega, corte
y bordado o sublimado. Por lo tanto, es importante tener un flujo del producto libre ya que puede
ocupar espacio o entorpecer las actividades de la empresa y afectar directamente al tiempo de
entrega del producto terminado al cliente.
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Diagrama de Relacion

Esta fase se desarroll6 junto con el asistente de produccion, y se determind la importancia que
tiene los vinculos entre las diferentes areas de la empresa, pues el objetivo principal es la
elaboracion de prendas de vestir y es imprescindible representar la compleja estructura de

conexion, lo que puede ser beneficioso cuando enfrentamos retos de control calidad.

e Valoracién de Proximidad

A la conveniencia de proximidad entre departamentos o areas, es determinado mediante la

asignacion de un codigo de letras, que es representado seguidamente:

Tabla 34.
Valores de Proximidad

Conveniencia

Cadigo

Representacion

Absolutamente necesaria

Especialmente necesaria

Importante

Ordinaria

Sin importancia

Indeseable

X|IClO|=—|m

Fuente: (Lorente Leyva, y otros, 2018)

Elaborado por: Kevin Taimal

De la misma manera a los motivos que justifica la proximidad entre las areas, se establece un

cadigo:

Justificaciéon de Proximidad

Tabla 35. Justificacién de Proximidad

Cdédigo | Motivo

1 Flujo Productivo

2 Suministro de materiales

Fuente: (Lorente Leyva, y otros, 2018)

Elaborado por: Kevin Taimal
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e Matriz de Relacion

En este punto se especifica la relacion que tiene cada area para determinar los procesos

significativos para tener un flujo continuo de elaboracion de prendas de vestir.

Bodega de MP e
Insumos

Corte

Serigrafia

Bordado o Sublima

Confeccion

Pulido

Empaque

Figura 23. Diagrama de Relacion
Elaborado por: Kevin Taimal

Diagrama Relacional Actual
Luego de determinar la relacion que tiene cada area se realiza el diagrama relacional de actividades

para posterior desarrollar la propuesta de mejora. Se presenta el diagrama de relacién actual en la

figura 24.

Con el desarrollo de la matriz de relacion que se mencion6 con anterioridad se establece el nuevo
diagrama de relacion el cual fue elaborado para mejorar el flujo productivo de materias primas e

insumos en el area de produccion, ver figura 25.
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Serigrafia

Empaque

Corte

Confeccién

Pulido

Bodega
de
MP

Bordado

Figura 24. Diagrama Relacional de Actividades

Elaborado por: Kevin Taimal

Serigrafia

Empaque

Corte

Bordado

MP

Bodega

Confeccidn

Pulido

Figura 25. Diagrama Relacional Propuesto
Elaborado por: Kevin Taimal




Propuesta de Disefio del Layout de la Empresa

Para el disefio del nuevo Layout de la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. se debe tener en cuenta

varios pardmetros, como el paso peatonal, maquinaria, almacenamiento, control, entre otros. Por

lo tanto, es necesario realizar un calculo de superficies de cada area de trabajo y verificar cual es

el requerimiento de espacio de cada area:

Tabla 36.
Calculo de Superficies

Area de Bodega de Materiales e Insumos

Dimensiones (m) \ 1240 m *3.80 m
Area de Corte
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones (m)
Mesa Grande 1 10*1.75
Mesa Pequefia 1 4.50*1.75
Magquina de Corte 5 0.30*0.20
Carritos de trasporte 8 0.60*0.60
Area de Bordado
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones (m)
Bordadora Grande 2 3*1.5
Bordadora Pequeiia 1 1*1
Mesa 1 2*1
Sublimadora 1 3*2
Area de Serigrafia
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones (m)
Pulpo 3 2.5*%2.5
Pulpo Eléctrico 1 2.7%2.7
Horno 2 3*1.5
Presecador 2 0.60*0.40
Area de Confeccion
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones (m)
Modulo 3 7*2.5
Mesa 3 1*2
Sillas 37 0.60*0.50
Area de Empaque
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones (m)
Plancha 1 0.60*0.60
Mesa de Plancha 1 6*1.5
Ojaladora 1 1*1
Botonera 1 1*1

Elaborado por: Kevin Taimal
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La figura 26 se muestra el diagrama de espagueti propuesto o también llamado diagrama de

recorrido de las camisetas, donde se aprecia mejor flujo de la materia prima y materiales dentro
del area de produccion.

] L Empaque
‘ ‘ _______ -‘l
|
— Immmlm:_D Médulo 3 ll
VN :
o ( O ) Médulo 2 :
/,/- ~ S |
f |
- [ O ) HT”E" _l Vibdulo 1 /l
' BT

M s b Cosls
e'_r.lﬂﬁfc_‘

Figura 26. Diagrama Espagueti Propuesto
Elaborado por: Kevin Taimal
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Ubicacion: Av. Rodngo Mifo y Av. Fray Vacas Galindo -
Parque Industnal

Planta: Nivel 0 Propietario:

Gerente Ana Rivadeneira

DISTRIBUCION DE PLANTA

Escala:
1:50

Fecha:
15 de enero de 2020

Elaborado:
Kevin Taimal V.

01 - Recepcion

02 - Bodega de Materia Prima e Insumos
03 - Area de Corte

04 - Area de Serigrafia

05 - Area de Bordado y Sublimado
06 - Cuarto de Lavado

07 - Area de Revelado

08 - Muestras Fisicas

09 - Bodega de Producto Final

10 - Area de Confeccion

11 - Bodega Fashion

12 - Area de Maquila
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Figura 27. Layout Propuesto
Elaborado por: Kevin Taimal
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4.3.4 Value Stream Mapping Propuesto

Para el VValue Stream Mapping propuesto tomaremos de referencia el VSM actual, para indicar las
mejoras significativas. Proporciona una vista general de los tiempos de ciclos y la capacidad de

produccion.
Planificacién

1. Sintesis de indicadores con el sistema modular
2. Desarrollo de indicadores con las herramientas de Lean Manufacturing

3. Desarrollar el VValue Streaming Mapping Propuesto
Hacer

Indicadores con el Sistema Modular

e Capacidad de produccién actual (sistema modular)

En el diagndstico actual de la empresa se realizd en el capitulo 3 el calculo de la capacidad de
produccion anual, en este caso la capacidad se determinard tomando en cuenta el proceso de
produccion como cuello de botella debido a su alto tiempo de ciclo y baja capacidad de produccion

en comparacion con otras que poseen mayor capacidad.

Mediante el diagrama de flujo se analiza los pasos que sigue la MP por las diferentes areas, cada
uno presenta la capacidad tomando en cuenta el talento humano y el tiempo. En la tabla 37, detalla
el proceso de fabricacion de camisetas donde se tiene el tiempo total, la cantidad de operadores y

las maquinas que se ubican en cada area.
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Tabla 37.
Flujo de Operaciones de Camisetas Actual

N° | Proceso Tiempo Uil Operadores | Maquinas
(min)

1| Corte 100.11 5 5

2 | Bordado 405.27 4 3

3 | Serigrafia 197.12 10 8

4 | Confeccion 165.23 22 49

5 | Pulido 167.25 5

6 | Empaque 66.45 8 1
TOTAL 1102.23 54 66

Elaborado por: Kevin Taimal

El cuello de botella que se observa es el proceso de bordado con 405.27 minutos para la elaboracion
de un lote de 200, y este proceso es definido como clave. A continuacion, se realizar un analisis

de la capacidad limitante.

Considerando la carga o volumen de productividad se opta por la capacidad de mayor tiempo de
ciclo que en este caso es bordado 2.03 min con una capacidad de 4876 camisetas al mes, la misma
que sera denominada como limitante de produccion, en otras palabras, al finalizar el periodo del

mes solo puede producirse 4876 camisetas.

e Costo de Materia Prima

Para el célculo se necesita conocer el tipo de tela que utiliza usualmente para la prenda, el costo
del rollo de tela, peso y el rendimiento.

El tipo de tela que se requiere Jersey Orlando con un ancho de 1.69m, gramaje de 153 gr y a un
costo de $150.0 pero cada rollo tiene un rendimiento aproximado de 208 camisetas y cada rollo
pesa 75 kg. Por lo tanto, para el céalculo de la cantidad de materia prima se utiliza la siguiente

ecuacion;
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unidades a producir

Q de MP = rendimeinto del rollo

4876 camisetas
Q de MP =

208 camisetas/rollo
Q de MP = 23.44~24 rollos
Costo MP = 24rollos * $150

Costo MP = $3600 + 1828.5$ MP Bordado + $270 MP serigrafia
+ $86.40 MP Empaque

Costo MP = $5784.90

Como resultado el costo de materia prima es de $3600 por los 24 rollos que se necesita para cumplir
la demanda de 4876 camisetas, a este costo se le suma los costos de materia prima de proceso de

bordado, serigrafia y empaque, obteniendo un total de 5784.90 ddlares por costo de materia prima.

e Costo de Mano de Obra Directa

Costo de Mano de Obra = 54 trabajadores * $400 mes

Costo de Mano de Obra = $21600

Segun el Ministerio de Trabajo del Ecuador el salario basico unificado es de $400 délares que fue
estipulado el 27 de diciembre del 2019. La empresa tiene un costo total de mano de obra en el area
de produccion de $21600 dolares.

e Productividad Laboral

Posteriormente, se calcula la productividad laboral, considerando el valor de la capacidad de

produccion actual de 4876 camisetas por mes.
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Total de unidades producidas

P V] L l=
roductividad Labora (Total de Horas hombre trabajadas)(N® trabajadores)

4876 camisetas

P .. L l —
roductividad Labora 165 horas * 54 trabajadores

0.54 camisetas

p .. L | =
roductividad Labora horas/ trabajadores

e Costo de Produccion

La finalidad es definir los valores del costo de produccion de camisetas, por lo tanto, se calcula los
costos que vienen definidos por Materia Prima (MP), Mano de Obra (MO), Costos Indirectos de
Fabricacion (CIF), los cuales estan relacionados directamente al precio de venta de la prenda de

vestir.

Costo de Produccion = MPD + MOD + CIF
Costo de Produccion = $5784.90 + $21600 + $3076.85

Costo de Produccién = $30461.75

Costo de produccion

Costo de Produccion unitaria = - -
Cantidad producida

$30461.75
4876 camisetas

Costo de Produccion unitaria =

Costo de Produccién unitaria = $6.22

La tabla 38, muestra los costo de produccion actual del sistema modular de camisetas, siendo de
este modo el costo de produccion al fabricar 4876 camisetas al mes incurre un costo de produccion
de $30461.75 dolares, un costo total de $37515.95 y una utilidad del 24% y estableciendo un precio
de venta de $9.54
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Tabla 38.
Hoja de Costos del Sistema Modular Actual

HOJA DE COSTOS DEL SISTEMA MODULAR ACTUAL
TEMPO CODECA CiA LTDA.

CLIENTE 1 ORDEN DE PRODUCCION 1
MODELO Camiseta [CANTIDAD 4876
PRESUPUESTO PRECIO DE VENTA S 9.54
FECHA DE INICIO FECHA DE TERMINACION
MATERIAS PRIMAS DIRECTAS MANO DE OBRA DIRECTA COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
FECHA NOTA N2 |VALOR FECHA N2 HORAS [VALOR FECHA TASA |PARAMETRO |VALOR
1-ene. 1] $ 5,784.90 31-ene. $ 21,600.00 31-ene.| 0%|Produccién |$ 3,076.85
TOTAL S 5,784.90 TOTAL $ 21,600.00 TOTAL $ 3,076.85
RESUMEN TOTAL UNITARIO
Materia Prima Directa $ 5784.90|$ 1.19
Mano de Obra Directa $ 21,600.00 | S 4.43
Costos Indirectos de Fabricacion $ 3,076.85|S 0.63
COSTO DE PRODUCCION S 30,461.75 | $ 6.25
Gastos de Administracidon $ 5,814.20($S 1.19
Gastos de Venta $ 1,240.00 (S 0.25
COSTO TOTAL $ 37,515.95 | S 7.69
Utilidad | 0.24[S 9,003.83|$ 1.85
Precio de Venta $ 46,519.78 | $ 9.54

Elaborado por: Kevin Taimal

Los resultados para el calculo de los diferentes costos reflejados en la tabla presentada son
obtenidos mediante trabajo de campo, debido a que las politicas de la empresa estos datos estan
prohibidos compartir con el personal externo. Los valores utilizados para el calculo de los costos
de materia prima directa, mano de obra directa, costos indirectos de fabricacion, gatos de

administracion, gastos de venta.

Precio de Venta = Costo Total + Utilidad

Costo Total = Gastos de Adminitraciéon + Gastos de Venta

Indicadores con las Herramientas de LM

Cabe destacar que los resultados que se muestra a continuacién son propios de la implementacién
de las herramientas Kaizen, 5°S y célula de manufactura. La finalidad de estas herramientas se
muestra al inicio de este capitulo y demostrando la mejora en unidades, en otros términos, la

capacidad que puede alcanzar con la aplicacion de las herramientas de la metodologia de LM.

102



e Lead Time

Para este célculo se hace uso de la formula de lead time que es:

Lead Time = LT Abastecimeinto + LT Produccioén + LT Trasporte

Lead Time = 2880min + 947.24min + 1440min

Lead Time = 5282.24 min

El resultado es éptimo de un LT 5422.23 minutos a 5282.24 minutos, se obtiene al implementar
las 5°S la cual reduce y elimina las actividades que no agregan valor, mientras que la célula de
manufactura distribuye eficientemente las operaciones, sin olvidar el evento Kaizen que mejora la

comunicacion y proporciona una mejora constantemente para que los procesos sean agiles y con

flujo continuo.

e Capacidad de Produccion Propuesta

En la tabla 39, indica la disminucion de los tiempos de ciclo de cada proceso que forma parte para

la fabricacion de camisetas, como se menciond con anterioridad se debe a la aplicacion de

herramientas.

Tabla 39.
Flujo de Operaciones de Camisetas Propuesta
N° | Proceso WTETIEe Ve Operadores | Maquinas
(min)
1 | Corte 76.48 5 5
2 | Bordado 353.50 4 3
3 | Serigrafia 192.36 10 8
4 | Confeccion 144.56 22 49
5 | Pulido 129.00 5 0
6 | Empaque 50.13 8 1
TOTAL 947.24 54 66

Elaborado por: Kevin Taimal
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Analizamos la carga o volumen de productividad y se elige la capacidad con mayor tiempo de
ciclo en este caso el proceso de bordado con un tiempo de 353.50 minutos que se minimizo en
comparacion de antes, que era de 405.27 minutos. El tiempo de ciclo de bordado de 1.78 min para
un lote de 200, entonces la capacidad es 5561 camisetas, la misma que serd denominada como

limitante de produccion, ya que al terminar el mes solo se podra producir 5561 camisetas.

e Eficiencia del Proceso

Se realiza el mismo proceso del capitulo 3 para calcular la eficiencia del proceso, por lo tanto, en

la siguiente tabla se puede observar los tiempos de valor agregado y los que no agregan valor.

Tabla 40.
Mejoras de los Tiempos que Agrega Valor y No Agrega Valor
Tiempo . Tiempo que No
N° Proceso TotaF; T\'/eaTOF;O(gﬁ enf\rg .r:ga Ag re%aci/alor
(hh:mm:ss) T (hh:mm:ss)
1 | Abastecimiento 48:00:00 0:00:00 0:00:00
2 Corte 1:16:48 0:36:16 0:40:32
3 Serigrafia 3:12:36 2:55:55 0:16:41
5 Bordado 5:53:50 5:30:00 0:23:50
6 Confeccion 2:24:56 2:22:56 0:02:00
7 Pulido 2:09:00 2:00:00 0:09:00
8 Empaque 0:50:13 0:31:13 0:19:00
TOTAL 63:47:24 13:56:21 1:51:03

Elaborado por: Kevin Taimal

La tabla 40, se describe los tiempos de las actividades que AV y NAV de la situacion actual del
proceso de fabricacion de camisetas, y se determina la eficiencia propuesta.

C Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - x100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

EFiciencic — 836.21 min 100
ficiencia = 836.21 min + 111.03 min

Eficiencia = 88.28%
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Significa que el proceso productivo para la fabricacion de camisetas en la organizacion se
encontrard a un 88.28% de eficiencia, mientras que hay un déficit de 11.72% de desperdicio los
cuales son de actividades que no agregan valor, pero son necesarias en el proceso, demostrando el

impacto que forjara las herramientas de la metodologia de Lean Manufacturing.

e Costo de Materia Prima

Con resultados obtenidos mediante la aplicacion de las herramientas de LM, sera utilizados para

este calculo que se muestra a continuacion.

0 de MP unidades a producir
e =

rendimeinto del rollo

5561 camisetas

de MP =
Q de 208 camisetas/rollo

Q de MP = 26.73~27 rollos
Costo MP = 27rollos * $150

Costo MP = $4050 + 2194.2$ MP Bordado + $324 MP serigrafia
+ $113.68 MP Empaque

Costo MP = $6681.88

Se obtiene un costo de $4050 por los 27 rollos que se necesita para cumplir la demanda de
camisetas, a este costo se suma los costos de MP del proceso de bordado, serigrafia y empaque,

obteniendo un total de $6681.88 dolares por el costo de materia prima.

e Costo de Mano de Obra Directa

El costo total de mano de obra mensual se mantiene igual con $21600 dolares, este valor

especificamente es del personal que trabaja directamente en el area de produccion.
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e Productividad Laboral

Para el célculo de la productividad laboral se hace uso de la ecuacion descrita anteriormente.

Total de unidades producidas

P V] L l=
roductividad Labora (Total de Horas hombre trabajadas)(N® trabajadores)

5561 camisetas

Productividad Laboral =
roquctiviaad Laborat = ey oras * 54 trabajadores

0.62 camisetas

Productividad Laboral =
roductiviaaa Labora horas/ trabajadores

e Costo de Produccion

Para sacar el costo de produccidn se utiliza la demanda del cliente de 5561 camisetas mensuales,

se hace uso de la siguiente ecuacion:

Costo de Produccion = MPD + MOD + CIF
Costo de Produccién = $6681.88 + $21600 + $3692.22

Costo de Producciéon = $31974.10

Costo de produccion

Costo de Produccion unitaria = - -
Cantidad producida

$31974.10
5561 camisetas

Costo de Produccion unitaria =

Costo de Producciéon unitaria = $5.75

Como se espera, se ve reflejado el impacto que genera al realizar mejoras mediante el cambio del

sistema modular con las herramientas de LM.
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Tabla 41.
Hoja de Costo de Lean Manufacturing

HOJA DE COSTOS CON LEAN MANUFACTURING
TEMPO CODECA CiA LTDA.

CLIENTE 1 ORDEN DE PRODUCCION 1
MODELO Camiseta [CANTIDAD 5561
PRESUPUESTO PRECIO DE VENTA S 8.70
FECHA DE INICIO FECHA DE TERMINACION
MATERIAS PRIMAS DIRECTAS MANO DE OBRA DIRECTA COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
FECHA NOTAN?2 [VALOR FECHA N2 HORAS |VALOR FECHA |TASA |PARAMETRO |VALOR
1-ene. 1|8 6,681.88 31-ene. $ 21,600.00 | 31-ene.| 0%]|Produccién |$ 3,692.22
TOTAL S 6,681.88 TOTAL $ 21,600.00 TOTAL $ 3,692.22
RESUMEN TOTAL UNITARIO
Materia Prima Directa S 6,681.88|$ 1.20
Mano de Obra Directa $ 21,600.00 | S 3.88
Costos Indirectos de Fabricacién S 3,692.22|S 0.66
COSTO DE PRODUCCION $ 31,974.10 | $ 5.75
Gastos de Administracién $ 5814.20|$ 1.05
Gastos de Venta $ 1,240.00|$ 0.22
COSTO TOTAL $ 39,028.30 | $ 7.02
Utilidad | 0.24[$ 9366.79|5  1.68
Precio de Venta $ 48,395.09 | $ 8.70

Elaborado por: Kevin Taimal

Los valores que muestra la tabla 41, indica las metas que se pretende alcanzar con la
implementacién de las herramientas de Lean Manufacturing en toda el area de produccion de la

organizacion. Las férmulas utilizadas fueron las siguientes:

Costo Total = Gastos de Adminitracion + Gastos de Venta

Precio de Venta = Costo Total + Utilidad
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Desarrollo del VSM Propuesto

PROVEEDOR

CORTE

&%

Solicitud
de Pedido

BORDADO

PLANIFICACION

Planificacion de Iz Produccidn para
prendas de vestir— Camisetas cuello
redondo

KAIZEN

SERIGRAFIA

)

o)

CONFECCION

Informacioén

PULIDO

CLIENTE

EMPAQUE

O/

O

Tiempo C/T=01:40:11 | 01:16:48 Tiempo C/T=06:45:27 | 05:53:50 Tiempo C/T=03:17:12 03:12:36 Tiempo C/T= 02:45:23 Tiempo C/T= 02:47:27 02:09:0 Tiempo C/T=01:06:45 00:50:13
VA=0:36:16 0:36:16 VA= 05:50:40 05:30:00 VA= 02:56:27 02:55:55 VA=02:38:06 02:22:56 VA=02:31:13 02:00:00 VA= 00:39:51 00:31:13
SVA=01:03:55 0:40:32 SVA= 00:54:47 00:23:50 SVA=00:20:45 00:16:41 SVA=00:07:17 00:02:00 SVA=00:16:13 00:09:0 SVA= 00:26:54 0:19:00
5°S= 45% 96% 5°5=42% 96% 5°S= 50% 93% 5'S=76% 95% 5°S=76% 95% 5°S=66% 95%
Operadores=5 5 Operadores= 4 4 Operadores= 10 10 Operadores= 22 22 Operadores=5 5 Operadores= 8 8
Maquinas=5 5 Maquinas= 3 3 Maquinas=8 8 Maquinas= 49 49 Maquinas= 0 0 Maquinas= 1 1
48:00:00 01:16:48 05:53:50 03:12:36 02:24:56 02:09:00 00:50:13 C/T=63:47:24
I 00:36:16 l I 05:30:00 I l 02:55:55 I I 02:22:56 I I 02:00:00 I I 00:31:13 I VA=13:56:21
TP=15:47:24
O—im—PO—1m—O 1M ——— PO 1P ——n—— PO IO ——0 9 m—— D1 mPD————— 2 MO —5m—Q
TA=48:00:00

Figura 28. Disefio del VSM Propuesto del Proceso de Elaboracion de Camisetas

Elaborado por: Kevin Taimal
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La figura 28, muestra el disefio del Value Streaming Mapping propuesto o futuro con sus

respectivos resultados:
Area de Corte

e Tiempo de Ciclo: se establece la disminucion del tiempo de ciclo, alrededor de 1:16:48
(hh:mm:ss), esto es resultados de la aplicacion de las 5°S y Kaizen el cual reduce los
tiempos que no agregan valor al producto como puede ser: recibir la planificacion, cierre
de fichas, entre otros.

e Transporte: la distancia se ve altamente reducida ya que con el nuevo disefio del Layout
existe un mejor flujo de materia prima. La distancia recorrida de corte a bordado es de 1
metro.

e Desorden: como se mencion6 con anterioridad se realiz6 una auditoria a cada area de la

empresa y para el area de corte se aument6 de 45% a 96%.

Area de Bordado

e Tiempo de Ciclo: para el area de bordado se ve notablemente reducido el tiempo utilizado
para la elaboracién de camisetas y ahora tiene 05:53:50 (hh:mm:ss), y la disminucion de
las actividades que no agregan valor que es 00:23:50.

e Transporte: este proceso es el que mayor dificultad presentaba ya que existia un cruce
entre las otras areas y por esa razon se ubicé en otro lugar dando asi un mayor flujo de
materia, mas rapido y sin entorpecer las demas actividades.

e Desorden: se representa un porcentaje de 42% de desorden y gracias a las 5°S se

aumentaria un 96%.
Area de Serigrafia

e Tiempo de Ciclo: en el area de serigrafia el tiempo de ciclo es 03:12:36 (hh:mm:ss), que
es poco a comparacion de las demas areas porque la empresa se ha enfocado més en esta

area, por lo tanto, no existe tantos desperdicios.
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e Desorden: esta area estaba en un 50% con la implementacion de las 5°S tiene un valor de
93%.

Area de Confeccién

e Tiempo de Ciclo: la disminucion del tiempo de ciclo llego alrededor de 02:24:56
(hh:mm:ss), esto es resultados de la aplicacion de las 5°S, TPM y Kaizen el cual reduce los
tiempos que no agregan valor al producto. Se busca una distribucion de la carga de
actividades més ordenada y balanceada.

e Desorden: al igual que el area de serigrafia se invertido gran capital para mejorar las

operaciones y la auditoria de la 5°S inicialmente de 76% y el propuesto es 95%.
Area de Empaque

e Tiempo de Ciclo: el tiempo cambio a 00:50:13 al aplicar las fases para las herramientas
de Lean Manufacturing y se enfocé en la eliminacion o reduccion de las actividades que
no agregan valor.

e Desorden: mediante la aplicacién 5°S en el proceso se mejorard el indicador de
cumplimiento del 66% al 95%.

4.3.5 Mantenimiento Total Productivo

Para implementar el programa de mantenimiento productivo total en la empresa, es necesario la
participacion de todos los trabajadores, quienes son responsables de los equipos y por lo tanto del

mantenimiento adecuado o informar de posibles fallas que se presenten en la jornada laboral.

Cabe recalcar que mediante el evento Kaizen se determind que es necesario realizar un
mantenimiento preventivo a los equipos para minimizar los mantenimientos correctivos que se

realizan en la organizacion.
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Planificacion

1. Definir la maquina en el que se realizara el TPM
2. Capacitar al personal en los temas de TPM

3. Desarrollar planes de mantenimiento
Hacer

Identificacién de equipos

Primero se visito cada area de trabajo de la empresa, para contabilizar la cantidad de equipos que
posee. La codificacion es una gran herramienta de control y organizacion de todos los elementos
y labores desarrolladas, con el fin de llevar un registro completo y organizado; ademas permite la
integracion de las labores de mantenimiento con las actividades en las otras dependencias, para asi

obtener una administracion global de la empresa.

Se realiz6 la codificacion de los equipos, caracterizandolos con tres letras, que indican el nombre
de la empresa TC a la que pertenecen, seguido de letras que identifican al &rea a la que pertenece
la maquina, luego las iniciales del nombre de la maquina y por Gltimo tres nimeros que indican la

cantidad de maquinas en existencia.

Tabla 42.
Codificacion de Maquinaria Textil
Cddigo Descripcion Cantidad
TC-B-BOR-002 Bordadora 2
TC-B-LAS-001 Cortadora laser 1
TC-B-PEQ-001 Bordadora pequefia 1
TC-B-SUB-001 Sublimadora 1
TC-C-BOT-001 Botonera 1
TC-C-OJA-001 Ojaladora 1
TC-C-OVER-015 Overlook 15
TC-C-RE-009 Recubridora 9
TC-C-REC-018 Recta 18
TC-C-TIR-001 Tirilladora 1
TC-CT-COLL-001 Collar de tela 1
TC-CT-COR-005 Cortadora 5
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TC-MP-PSA-001 Pesa de tela 1
TC-S-BOM-001 |  Bembadeaguaa 1
presion
TC-S-ELE-001 Pulpo eléctrico 1
TC-S-HOR-002 Horno 2
TC-S-PRE-003 Presecador eléctrico 3
TC-S-PSA-001 Presecador a gas 1
TC-S-PUL-002 Pulpos 2
TC-S-REV-001 Horno revelado 1

Fuente: Tempo Codeca Cia. Ltda.
Elaborado por: Kevin Taimal

Capacitacion del Personal

Cada operario debe crear un sentido de pertinencia en la empresa, conocer sus funciones y
responsabilidades para que esta funcione adecuadamente. Entrene al personal en técnicas de

inspeccidn realizando los programas de inspeccion, limpieza, lubricacion y ajustes necesarios.

Se inform6 la importancia del uso de formatos de registro, para el desarrollo del sistema de
informacién manual y en orden a las diferentes actividades programadas segin su importancia y

que permitan realizar un eficiente control de la maquina.

En un diagndstico inicial, se realiza la limpieza para inspeccionar los equipos y descubrir posibles
problemas como: corrosion, fisura, desgastes o elementos sueltos del equipo.

Planes de Mantenimiento

Especialmente el plan de mantenimiento se enfoca en un plan preventivo a las diferentes maquinas

de coser, llenando el expediente técnico de la misma y aplicando las normas de calidad y seguridad.

El mantenimiento preventivo se realizara en periodos cortos, puede ser diario, semana, 0 mensual
y con la finalidad de prevenir cualquier problema que afecte el funcionamiento correcto de la

maquina. Las actividades que incluye son:
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e Lubricar todas las piezas de la maquina.

e Verificar el suministro de aceite, aire y vapor.

e Inspeccionar todas las maquinas para limpiar donde sea necesario con aire comprimido,
cepillo o pinzas.

e Mantener en orden y verificar las herramientas de trabajo.

e Descartar destornilladores o herramientas dafiadas o desgastadas, porque pueden aislar

alguna pieza de los equipos.

Antes de hacer la planificacién debe preguntar al operario los problemas que se presentan en las

maquinas como, por ejemplo:

e Rotura del hilo

e Rotura del hilo de la bobina

e Rotura de la aguja

e Salto de puntadas

e Puntadas malas o inapropiadas

e Arrastre incorrecto

e Aceite en la maquina o tela

e El pedal no esta en el lugar correcto

e El levantador del pie prénsatela no esta colocado adecuadamente

Y sobre todo verificar al operario realizar la tarea para confirmas el problema.

Revise:

e Tamafio del hilo o aguja para confeccion

e Hilo o cono colocado de la forma adecuada
e Posicidn correcta de las guias de hilos

e Enhebrado correcto

e Tension correcta

e Ruido extrafio de produce la maquina
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e Sobrecalentamiento del motor

e Vibracion a velocidades lentas o rapidas
e Hilo envuelto en la polea del motor

e Correa rota o deshilachada

e Desconfiguracion en maquinaria eléctrica
e Indicadores de la maquinaria en rojo

e Posibles fugas de aceite

Limpieza

Todo equipo viene incluido el manual de instrucciones y mantenimiento, en donde indica la
manera precisa las advertencias y cuidados que debe tener las maquinas, dependiendo de la marca,

afio y uso.

Pero existe basicamente un mantenimiento general para todos los equipos que se puede aplicar

para mantener en excelentes condiciones, como pueden ser:

e Antes de utilizar la méaquina limpiar de polvo o pelusa de la bobina, canilla y debajo de la
aguja. Se puede usar un pincel o cepillo con cerdas duras.

e Es importante focalizar la bobina para realizar una limpieza. Retiramos la tapa con un
destornillador y procedemos a la limpieza de la bobina y el interior de la maquina,
utilizando un cepillo.

e Aceitar las bobinas y lo hacemos girar un poco para que el aceite se disperse.

e Abrir el compartimiento de la barra de guia de aguja, se limpia y aceita. No olvidar de
limpiar el exceso de aceite porque puede manchar la tela.

e Periddicamente ajustar tornillos de la maquina, para evitar que las piezas se muevan de su
posicion.

e Es indispensable que cada cierto tiempo se realice una limpieza general de la maquina y
un engrasado. Esto evitara el desgaste innecesario de las distintas partes de la maquina y

también los atascos.
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Lubricacion

Lo que no debe lubricarse:

e Cojinetes
e Salineras de bola selladas

e Provistas de grasa

Lo que si debe lubricarse

e Ejes
e Pernos
e Carriles

e Pistas de rodadura
e Barrade aguja

e Barra del pie

e Garfio

e Entre otros

Con que frecuencia debe lubricarse: los datos correctos se indican en los manuales de servicio de

cada maquina. La norma general es lubricar frecuentemente pero muy dosificada.

Recomendaciones para el mantenimiento

e Mantenga cerca de la maquina un kit basico de herramientas y utensilios para su
mantenimiento.

e No olvidar que la finalidad de la lubricacion es evitar el desgaste de las piezas que se
encuentran en contacto con los mecanismos.

e Evitar el sobrecalentamiento de las piezas, caso contrario llevar con un mecéanico.
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Tabla 43.

Plan General de Mantenimiento de las Maquinas

Cddigo Descripcion %‘Zg' Actividad Frecuencia | Responsable

Limpieza Diario Operario
Lubricacién Gancho | Diario Operario
Mantenimiento

TC_%(_EOR_ Bordadora 2 General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segln Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Semanal Operario
Lubricacion Mensual Operario
Mantenimiento

TC-g(—)Il_AS- Cortadora laser 1 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segln Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Gancho | Diario Operario
Mantenimiento

TC-S(—)I;EQ- B;?Jgjgr?ga 1 General Men,sual Oper,ar_io
Cambio de Piezas Segln Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacién Quincenal Operario
Mantenimiento

TC_I(?)’(_)?UB_ Sublimadora 1 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
Mantenimiento

TC_((';’(_)?OT_ Botonera 1 General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
Mantenimiento

TC-g(;?JA- Ojaladora 1 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecanico
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Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
Mantenimiento
TC_C&?SV ER- Overlook 15 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segln Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
Mantenimiento
TC-C-RE-009 Recubridora 9 General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecanico
Limpieza Diario Operario
Lubricacién Quincenal Operario
Mantenimiento
TC_%T;EC_ Recta 18 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecanico
Limpieza Diario Operario
Lubricacién Quincenal Operario
Mantenimiento
TC-(():(;IIR- Tirilladora 1 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecanico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
Mantenimiento
C-l(-)?_f_ -(l)-(-)l Collar de tela 1 General Men,sual Oper,ar.io
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecanico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
Mantenimiento
TC_C(;B_5C OR- Cortadora 5 | General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segin Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecanico
Limpieza Diario Operario
TC-MP-PSA- Pesa de tela 1 Mantenimiento _
001 General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segln Manual | Mecénico
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Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
TC-S-BOM- | Bomba de agua a Mantenimiento .
001 presion Gener_al _ Men,sual Oper,ar_lo
Cambio de Piezas Segln Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Quincenal Operario
< Mantenimiento
TC-g(—)IiLE- Pulpo eléctrico General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecéanico
Limpieza Diario Operario
Lubricacién Quincenal Operario
Mantenimiento
TC_%E)HZOR_ Horno General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecéanico
Limpieza Diario Operario
TC-S-PUL- Lubrica_cic')_n Quincenal Operario
002 Pulpos Mantenimiento _
General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Limpieza Diario Operario
Lubricacién Quincenal Operario
Mantenimiento
TC_gE)?EV_ Horno revelado General Mensual Operario
Cambio de Piezas Segun Manual | Mecénico
Mantenimiento Cuando sea
Correctivo necesario Mecénico

Elaborado por: Kevin Taimal

Ficha para el control de mantenimiento preventivo de las maquinas

Para el control del mantenimiento rutinario de la maquina se recomienda un registro como la

siguiente: la cual debe llenarse para cada maquina e ingresarse al expediente.
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Tabla 44.

Registro de Mantenimiento de las M&quinas

Cadigo Cantidad | Descripcion Modelo 10|11 |12
TC-B-BOR-002 2 Bordadora Tajima TMAR-K1206C
TC-B-LAS-001 1 Cortadora laser GN-D10060
TC-B-PEQ-001 1 Bordadora pequefia Tajima TEJT-C1501
TC-B-SUB-001 1 Sublimadora N/A
TC-C-BOT-001 1 Botonera JUKI
TC-C-OJA-001 1 Ojaladora
TC-C-OVER-015 15 Overlook MO-6815S
TC-C-RE-009 9 Recubridora MF-7523
TC-C-REC-018 18 Recta MO-6700
TC-C-TIR-001 Tirilladora
ggl' CT-COLL- 1 Collar de tela WEJIE WJ-802A
TC-CT-COR-005 | 5 | Cortadora Mo ey R
TC-MP-PSA-001 1 Pesa de tela N/A
TC-S-BOM-001 1 Bomba de agua a presion N/A
TC-S-ELE-001 1 | Pulpo eléctrico oK A
TC-S-HOR-002 2 Horno Manufactures of Brow
TC-S-PRE-003 3 Presecador eléctrico N/A
TC-S-PSA-001 1 Presecador a gas N/A
TC-S-PUL-002 2 Pulpos N/A
TC-S-REV-001 1 Horno revelado N/A

Elaborado por: Kevin Taimal
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4.4 Fase 4: Andlisis de Resultados

Finalmente, de acuerdo con la propuesta de aplicacion de las herramientas de la metodologia de
Lean Manufacturing esta fase tiene como propdsito la reduccién o eliminacion de las actividades

que no agregan valor al producto, orden en las actividades y mantener un flujo continuo de la

materia prima. Todos los datos obtenidos se registraron en la siguiente tabla:

Tabla 45.

Indicadores de Antes y Después de la Implementacidn

ANALISIS COMPARATIVO DE LOS RESULTADQS DEL ANTES Y DESPUES DE
LA IMPLEMENTACION
Indicador Actual Propuesta Mejora Unidades
Tiempo de Ciclo 18:22:23 15:47:24 -02:34:59 hh:mm:ss
Tiempo que no 03:09:50 01:51:03 -01:18:47 hh:mm:ss
agrega valor
Lead Time 90:22:23 87:47:24 -02:34:59 hh:mm:ss
Distancia 32.9 24.9 8 Metros
Recorrida
Capacidad de 4876 5561 +685 Unidades/mes
Produccion
5'S 56% 95% +39% Porcentaje
Eficiencia 82.78% 88.28% +5.5% Porcentaje
Productividad camisetas/
Laboral 0.54 0.62 +0.08 hora/trabador
Costo de
Produccién $30461.75 $31974.10 +$1512.35 $/mes
Costo de .
Precio de Venta $9.54 $8.70 -$0.84 $/unidad

Elaborado por: Kevin Taimal

Es viable disefiar y aplicar las herramientas de LM, ya que no se pretende gastar en equipos
costosos, sino al contrario focalizar los mismo tiempos y recursos que posee la empresa para ser
mas eficientes en la elaboracion de prendas de vestir. Aclarando que necesita hacer un cambio de

Layout que si generara gastos altos para la organizacion.
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4.4.1 Mejoras con Lean Manufacturing

La figura 29, indica las mejoras que se obtiene al implementar las herramientas de LM.
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Figura 29. Mejoras al Implementar las Herramientas de LM
Elaborado por: Kevin Taimal

Al realizar la implementacion de las herramientas de LM se visualiza el incremento de capacidad
de produccién, por lo tanto, mejora la entrega de productos terminados a los clientes, y solo
utilizando los mismos recursos de la organizacién. Se evidencia que el tiempo de ciclo se logra
reducir, también se alcanza minimizar las actividades que no agregan valor al producto, cabe

destacar que existen tiempos necesarios de espera debido a diferentes factores.

Se analiza en cada uno de los procesos y etapas de implementacién el nivel de mejora, ya sea la
maximizacién o minimizacién segin corresponda, gracias a la propuesta de la aplicacion de las

herramientas de Lean Manufacturing.
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4.4.2 Evaluacion de la Inversion

Inversion en el Evento Kaizen

Para empezar la implementacion de las herramientas se hace el presupuesto de la inversion de

Kaizen, considerando las mejoras planteadas, los costes reales son los siguientes:

Tabla 46.
Inversion de Kaizen

Inversion Kaizen

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD VIU VIT

INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES

Resma de papel U 2 $ 4.00 $ 8.00
Carpetas Papel U 7 $ 0.30 $ 2.10

Tablero de
control Visual U 2 3$ 30.00 3$ 60.00
Marcador Borrable U 4 $ 0.60 $ 2.40
SUBTOTAL $ 72.50

INTANGIBLES

POA Planificacion U 3 $ 46000 | $ 1,380.00

operativa anual

SUBTOTAL $ 1,380.00

TOTAL $ 1,452.50
INVERSIONES DIFERIDAS
Capacitacion Ing. Industrial Horas 8 $ 20.00 $  160.00
TOTAL $ 160.00
CAPITAL DE TRABAJO
. Talento
Pasante Ing. Industrial Humano 1 $ 131.33 $ 13133
TOTAL $ 131.33
INVERSION TOTAL $1,743.83

Elaborado por: Kevin Taimal

La tabla 46, se observa los materiales tangibles e intangibles, las inversiones diferidas y el capital
de trabajo dando un total de $1773.83 dolares.
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Inversion para la Implementacion de 5°S

La tabla 47, sefiala la inversion que plantea para la implementacion de 5°S.

Tabla 47.

Inversion de 5°S

RUBRO DESCRIPCION u/Mm CANTIDAD VIU VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Estante para Para organizar
h P los materiales U 2 $ 2.00 $ 4.00
erramientas .
necesarios
Pintura
Amarilla Esmalte gal 1 $ 64.00 | $ 64.00
Pintura Blanca Esmalte gal 1 $ 64.00 64.00
Brocha U 4 $ 3.20 12.80
Thinner Disolvente de | ;y, ¢ 2 $ 150 | $ 300
pintura
Estanteria -
pequefia Metalica U 1 $ 80.00 | $ 80.00
Resma de tarjetas -
Papel registros U 2 $ 4.00 $ 8.00
SUBTOTAL 235.80
TOTAL 235.80
INVERSIONES DIFERIDAS
Capacitacion Ing. Industrial Horas 2 $ 20.00 40.00
TOTAL 40.00
CAPITAL DE TRABAJO
. Talento
Pasante Ing. Industrial Humano 1 $ 13133 | $ 131.33
TOTAL $ 131.33
INVERSION TOTAL $ 407.13

Elaborado por: Kevin Taimal

La inversion total para las 5°S es de $407.13 ddlares, el cual resulta de bienes inmuebles que sirven

para organizar los materiales y la capacitacion de la herramienta.
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Inversion para la Implementacién de CM

La tabla 48, sefiala la inversion que plantea para la implementacion de la célula de manufactura.

Tabla 48.

Inversion de Célula de Manufactura

RUBRO DESCRIPCION u/Mm CANTIDAD V/U VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
P Esmalte Gal 3 $ 6400 | $  192.00
Enchufes u 10 $ 1.50 $ 15.00
Cable Electricidad Metros 20 $ 10.00 $  200.00
SUBTOTAL $ 407.00
BIENES INMUEBLES
ngsfa”;(f&?” 1 $ 300000 | $ 300000
SUBTOTAL $ 3,000.00
INTANGIBLES

$

SUBTOTAL $
TOTAL $ 3,407.00

INVERSIONES DIFERIDAS
Capacitacion Ing. Industrial Horas 24 $ 20.00 $  480.00
TOTAL $ 480.00
CAPITAL DE TRABAJO

Arquitecto 1 $ 2,300.00 $ 2,300.00
Electricista 1 $ 500.00 $  500.00
TOTAL $ 2,800.00
INVERSION TOTAL $6,687.00

Elaborado por: Kevin Taimal

La inversion total para las CM es de $6687.00 doblares, el cual proviene de bienes inmuebles que

sirven para sefializacion de las areas de la empresa, materiales indispensables para la maquinaria

y un profesional para la construccion.
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Inversion para la Implementacién de TPM

La tabla 49, sefiala la inversion que plantea para la implementacion de mantenimiento productivo

total.

Tabla 49.
Inversion de Total Productive Maintenance

Inversion TPM

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD VIU VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Cepillo de
Cerdas suaves U 54 $ 0.25 $ 1350
Franela U 54 $ 0.10 $ 5.40
Aceite U 3 $ 2.40 $ 7.20
Repuesto de u 1 $ 20000 | $ 200.00
equipos
SUBTOTAL $ 226.10
INTANGIBLES
SUBTOTAL
TOTAL $ 226.10
INVERSIONES DIFERIDAS
Capacitacion Ing. Industrial Horas 2 $ 20.00 $ 40.00
TOTAL $ 40.00
CAPITAL DE TRABAJO
. Talento

Pasante Ing. Industrial Humano 1 $ 131.33 $ 13133
TOTAL $ 131.33
INVERSION TOTAL $ 39743

Elaborado por: Kevin Taimal

La inversion total para las TPM es de $397.43 dolares, el cual viene de viene inmuebles que sirven
para sefializacion de las areas de la empresa, materiales indispensables para la maquinaria y un

profesional para la construccion.

125



Inversion Total del Proyecto

A continuacion, se muestra la tabla 50 con el valor total del trabajo de grado.

Tabla 50.
Inversion Total del Proyecto
INVERSION TOTAL DEL PROYECTO
HERRAMIENTAS VALOR TOTAL
Inversion Kaizen $ 1,743.83
Inversion 5°S $ 407.13
Inversion CM $ 6,687.00
Inversion TPM $ 397.43
TOTAL $ 9,235.39

Elaborado por: Kevin Taimal

Finalmente, el gasto total para implementar las herramientas de lean Manufacturing en la empresa
Tempo Codeca Cia. Ltda. es de $9235.19 dolares, considerando que se realizo el levantamiento de
la informacion hasta la implementacion del proyecto. Con el resultado de la inversion, se debe
realizar la evaluacion econdmica que permite conocer la rentabilidad del proyecto a través de la
aplicacién de Tasa interna de retorno (TIR), Valor actual neto (VAN) y Periodo de recuperacion

de la inversion (PRI).

Flujo de Caja

En base al total de la inversion se debe hacer un flujo de caja para la implementacion de las
herramientas de LM, el cual especifica los egresos netos por concepto de la inversion. En cuanto
al flujo de caja se toma los costos actuales y costos mejorados en relacion con la mano de obra

dentro del proceso productivo.
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Tabla 51.
Resumen de Costos Mejorados

METODO ACTUAL METODO PROPUESTO

Gosies TOTAL UNITARIO | TOTAL UNITARIO
Materia Prima Directa $ 578490 | $ 119 | $ 668188 | $ 1.20
Mano de Obra Directa $ 21,600.00 | $ 443 | $ 21,600.00 | $ 3.88
Costos Indirectos de Fabricacion | $ 3,076.85 | $ 063 | $ 3,69222 | $ 0.66
COSTO DE PRODUCCION $ 30,461.75 | $ 6.25 | $ 3197410 | $ 5.75
Gastos de Administracion $ 581420 | $ 119 | $ 581420 | $ 1.05
Gastos de Venta $ 1,240.00 | $ 025 | $ 1,240.00 | $ 0.22
COSTO TOTAL $ 3751595 | $ 769 | $ 3902830 | $ 7.02
Utilidad $ 900383 | $ 185 | $ 9,366.79 | $ 1.68
Precio de Venta $ 46,519.78 | $ 954 | $ 48,395.09 | $ 8.70

Elaborado por: Kevin Taimal

Es muy importante que los costos de produccion actual $30461.75d6lares, se produce 4876
camisetas mensuales y comparando el costo de produccion de método propuesto un total de

$31974.10 ddlares, donde se produce 5561 camisetas al mes.

El flujo de caja esta proyectado para 12 meses, considerando la produccién masiva de la empresa

y la diversidad de productos que posee la misma, afirma que es factible en el lapso de tiempo.

Total de Egresos = CP + CA+ CV — DE + ParTrab + ImpRen

Total de Ingresos = Precio * Cantidad Producida

Flujo Neto = Total de Ingresos — Total de Egresos — Impuestos
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Tabla 52.

Flujo de Caja para la Implementacion de LM

Descripcion 0] ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP oCT NOV DIC
1.Ingresos $ - | 43653.85 | 4400308 | 4435511 | 44709.95 | 45067.63 | 45428.17 | 4579150 | 46157.92 | 46527.19 | 46899.41 | 47274.60 | 47652.80
Total, de Ingresos Actualizados 42079.88 | 4241652 | 42755.85 | 43097.90 | 4344268 | 43790.22 | 4414054 | 44493.67 | 44849.62 | 45208.42 | 45570.08 | 45934.64
1.1Ingresos por ventas 43653.85 | 44003.08 | 44355.11 | 44709.95 | 45067.63 | 45428.17 | 4579159 | 46157.92 | 46527.19 | 46899.41 | 47274.60 | 47652.80
2.Total Egresos 9235.39 | 3756350 | 37938.29 | 38316.63 | 38698.55 | 39084.09 | 3947327 | 39866.14 | 40262.74 | 40663.08 | 41067.22 | 41475.19 | 41887.02
Total, de Egresos Actualizados 3835091 | 38733.66 | 39120.03 | 39510.06 | 39903.80 | 4030126 | 40702.49 | 41107.53 | 41516.41 | 41929.17 | 42345.84 | 42766.46
2.2 Costos de Produccion 31974.10 | 32297.04 | 3262324 | 32952.73 | 3328556 | 33621.74 | 33961.32 | 34304.33 | 34650.80 | 35000.78 | 35354.28 | 35711.36
2.3 Gastos de Administracion 581420 | 587292 | 593224 | 5992.16 | 6052.68 | 611381 | 617556 | 6237.93 | 630093 | 636457 | 6428.86 | 6493.79
2.4 Gastos de Ventas 124000 | 125252 | 126517 | 1277.95 | 1290.86 | 1303.90 | 1317.07 | 133037 | 134381 | 135738 | 137109 | 1384.94
2.5 Depreciacion de Equipos 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76 | 1864.76
15% Participacion trabajadores 178.02 169.39 |  160.57 | 15154 | 14232 132.90 123.28 113.44 103.40 93.14 82.66 7197
22% Impuesto a la Renta 22194 | 21117 [ 20017 | 18893 | 177.43 16569 | 15368 | 14142 | 12890 | 11611 | 103.05 89.72
2.1. Inversiones 9235.39
2.1.1 Inversiones Kaizen 1743.83
2.1.2 Inversiones 5'S 407.13
2.1.3 Inversiones CM 6687.00
2.1.4 Inversiones TPM 397.43
Flujo Neto 235 36 451638 | 447823 | 443922 | 4399.35 | 435859 | 4316.95 | 427440 | 423093 | 418654 | 414119 | 4094.90 | 4047.63
Flujo Neto Actualizado {;235.39 372897 | 368286 | 3635.82 | 3587.83 | 3538.80 | 3483.96 | 3438.05 | 3386.14 | 333321 | 327925 | 322424 | 3168.18

Elaborado por: Kevin Taimal
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Valor Actual Neto

El Valor Actual Neto (VAN) procura actualizar a valor presente los futuros flujos de caja que va

generar la propuesta, en donde el VAN presenta las siguientes caracteristicas:

VAN = —I +Zn: Fy
- L(1+i)
]=

Donde:

Fj: Flujo Neto en el Periodo j

lo: Inversion en el Inicial

i: Tasa de Descuento de Inversion

n: Horizonte de Evaluacion

Se realiza los calculos respectivos y se obtiene los siguientes valores:

Tabla 53.
Calculo del VAN
Valor Actual VAN
N° FN (1+i)™n FN/(1+i)~n
0| $ -923539 | $ - $ -9,235.39
1] $ 372897 | $ 111 $ 3,359.43
2| $ 368286 | $ 123 $ 2,989.09
3| % 363582 | % 137 | $ 2,658.48
4|1 $ 358783 | $ 152 | $ 2,363.42
5% 353889 | $ 169 | $ 2,100.16
6| $ 34889 | $ 187 | $ 1,865.34
71 % 343805 | $ 208 | $ 1,655.97
8| $ 338614 | $ 230 | $ 1,469.33
9 $ 333321 | % 256 | $ 1,303.03
10 $ 327925 | $ 284 | $ 1,154.90
111 $ 322424 | $ 315 | $ 1,023.00
12| $ 316818 | $ 350 | $ 905.59
TOTAL $ 13,612.36
VAN $ 13,612.36

Elaborado por: Kevin Taimal
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De tiene las siguientes consideraciones:

1. Si VAN > 0; El proyecto es aceptable
2. Si VAN = 0; El proyecto es postergado
3. Si VAN < 0; El proyecto no es aceptable

Por lo tanto, el resultado de VAN =$ 13612.36 > 0, al ser un valor aceptable da paso al proyecto.

Tasa Interna de Retorno

La tasa interna de retorno (TIR) o también tasa de rentabilidad que ofrece una inversion, es decir,
el porcentaje de beneficio que tendra el proyecto para las cantidades que no se han retirado. Para

el célculo del TIR la empresa tiene una tasa de 11%.

n
TIR = Z Fj
L1+
j=1
El valor obtenido mediante la herramienta de Office Excel, el cual calculo este indicador es:
TIR = 38%
Tener en consideracion:

1. Si TIR > tasa de descuento; El proyecto es aceptable
2. Si TIR = tasa de descuento; El proyecto es postergado

3. SiTIR < tasa de descuento; El proyecto no es aceptable

EI TIR que se obtiene es de 38% el cual es mayor a la tasa de descuento, por lo tanto, es considerado

el proyecto como rentable.
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Coeficiente Beneficio / Costo

El coeficiente beneficio - costo (B/C) se obtiene de la sumatorio del flujo total de los beneficios

entre la sumatoria del flujo de los costos, la cual se detalla en la siguiente formula:

_ Flujo total de los ingresos

B/C =
/¢ Flujo total de los egresos

VA Ingresos: $ 282792.59
VA Egresos: $ 259944.84

B/C =1.09
Tener en consideracion:

1. SiBC > 1; El proyecto es aceptable
2. Si BC = 0; El proyecto es postergado
3. SiBC < 1; El proyecto no es aceptable

El valor que se obtuvo es 1.09 > 1, por lo tanto, el proyecto es rentable.

Periodo de Recuperacion de la Inversion

Para poder determinar el tiempo de recuperacion de la inversion (PRI), se calcula mediante los
flujos de caja que se detallaron anteriormente. La inversién se recupera en el mes en el que los

flujos de caja acumulados superan la inversidn realizada en el proyecto.
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Tabla 54.

Periodo de Recuperacion de la Inversion

PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION
MESES FLUJO NETO FLUJO NETO INTERES VALOR PIQ/I’EL\SLE(I)\I?'E
PRESENTE FUTURO MENSUAL PRESENTE ACUMULADO

0] $ -9,235.39 $ -9,235.39 11% $ -9,235.39
1 $ 3,728.97 11% $ 3,359.43 $ 3,359.43
2 $ 3,682.86 11% $  2,989.09 $ 6,348.53
3 $ 3,635.82 11% $ 2,658.48 $ 9,007.01
4 $ 3,587.83 11% $ 2,363.42 $ 11,370.43
5 $ 3,538.89 11% $ 2,100.16 $ 13,470.58
6 $ 3,488.96 11% $ 186534 $ 15,335.92
7 $ 3,438.05 11% $ 1,655.97 $ 16,991.89
8 $ 3,386.14 11% $  1,469.33 $ 18,461.22
9 $ 3,333.21 11% $ 1,303.03 $ 19,764.26
10 $ 3,279.25 11% $ 1,154.90 $ 20,919.16
11 $ 3,224.24 11% $ 1,023.00 $ 21,942.15
12 $ 3,168.18 11% $ 905.59 $ 22,847.75

Elaborado por: Kevin Taimal

En la tabla 54, la inversion realizada por la empresa se podré recuperar a partir del cuarto mes.

4.4.3 Socializacion del Proyecto en la Empresa

Al culminar el proyecto de las herramientas de Lean Manufacturing, se sociabiliza todos los
resultados a la parte administrativa, al departamento de recursos humanos, seguridad y salud

ocupacional, pero sobre todo al area de produccion de la empresa, ademas de la respectiva

capacitacion de la nueva metodologia y el respaldo del proyecto.
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CONCLUSIONES

e La metodologia de Lean Manufacturing permite a las empresas ser efectivas, innovadoras
y eficientes, procurando la calidad de los productos y servicios, mediante la minimizacion
o eliminacion de los desperdicios clasicos presentes en la industria; la investigacion de
bases cientificas y teoricas permitié analizar la filosofia LM, sus principios y los
desperdicios para la seleccion y aplicacién de herramientas adecuadas para la mejora
continua.

e Al diagnosticar la situacion actual de la empresa Tempo Codeca Cia. Ltda. se identificaron
desperdicios como sobre produccion, procesos innecesarios y movimientos innecesarios
del operador, causando que el producto final no se entregue en el tiempo acordado con el
cliente.

e Aplicar el evento Kaizen permite dar un panorama general de la empresa, ver los puntos
fuertes y débiles, y plantearon estrategias a nivel operativo que fueron implementadas,
permitiendo aumentar la eficiencia de 82.78% a un 88.28%.

e Con la aplicacion de la herramienta 5°S se organiz6 y limpio las estaciones de trabajo,
permitiendo incrementar de 56% a 95% los indicadores de cumplimiento 5°S, como
consecuencia dar la mayor satisfaccion al cliente.

e Al aplicar la célula de manufactura se reduce el tiempo de ciclo de 1102.23 minutos a
947.24 minutos, que implica un incremento de la capacidad de 4876 camisetas por mes a

5561 camisetas por mes, 685 unidades mas, permitiendo mejorar la entrega de pedidos.
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RECOMENDACIONES

e Aplicar la propuesta al proceso para lograr la mejora continua y eliminar aquellas
actividades que no aporten valor a los productos.

e Realizar el seguimiento de los indicadores como: lead time, tiempo de ciclo, capacidad de
produccion, eficiencia, entre otros, que permitiran cumplir las entregas del producto
terminado y garantizar la optimizacion de recursos.

e Involucrar a la alta gerencia y al personal del area de produccién en el mejoramiento y
desarrollo de los procesos, realizando reuniones Kaizen para analizar las causas de los
problemas ocurridos en el trascurso de la planificacion.

e Capacitar periddicamente a todos los trabajadores de la empresa con la finalidad de dar a
conocer esta metodologia, beneficios, herramientas y los resultados posibles que se

evidenciaran en la empresa al implementarse.
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ANEXQOS

Anexo 1. OTIDA de Camiseta Sencilla
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Anexo 2. Diagrama de Flujo de Proceso de Aprobacién de Boceto

Nombre del Procedimiento: TV-GV-001 Procedimiento Aprobacion de boceto por parte del cliente
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Anexo 3. Diagrama de Flujo de Proceso de Disefio

Nombre del Procedimiento: Proceso de Disefio Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 4. Diagrama de Flujo de Proceso de Plotteado

Nombre del Procedimiento: Proceso de Plotteado Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 5. Diagrama de Flujo de Proceso de Abastecimiento de Materia Prima e Insumos

Nombre del Procedimiento: Proceso de Abastecimiento de Materia Prima e Insumos Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 6. Diagrama de Flujo de Proceso de Corte

Nombre del Procedimiento: Proceso de Corte Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 7. Diagrama de Flujo de Proceso de Serigrafia

Nombre del Procedimiento: Proceso de Serigrafia Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 6.1. Diagrama de Flujo de Proceso de Revelado para Serigrafia

Nombre del Procedimiento: Proceso de Revelado para Serigrafia Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 8. Diagrama de Flujo de Proceso de Bordado

Nombre del Procedimiento: Proceso de Bordado Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 9. Diagrama de Flujo de Proceso de Sublimado

Nombre del Procedimiento: Proceso de Sublimado Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 10. Diagrama de Flujo de Proceso de Confeccion

Nombre del Procedimiento: Proceso de Confeccion Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 11. Diagrama de Flujo de Proceso de Pulido

Nombre del Procedimiento: Proceso de Pulido Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 12. Diagrama de Flujo de Proceso de Empaque

Nombre del Procedimiento: Proceso de Empaque Tempo Codeca Cia. Ltda.
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Anexo 13. Nimero de Observaciones

Anexo 13.1 Numero de Observaciones para el Proceso de Corte

Muestreo - Método Tradicional

Proceso: Corte . . . Tiempo | Desviacion Valor Valor N° de
N° |Descripcion de Actividades R e e Observado | Estandar Max Min IR R Lecturas
1 Recibe Planificacion de la produccion, ficha técnica y materia prima [0:01:00 | 0:00:45 | 0:01:07 | 0:01:10 | 0:00:52 | 0:01:12 | 0:01:10 | 0:01:02 | 0:01:00 | 0:00:52 | 0:01:01 0.0001 0:01:12 | 0:00:45 | 0:00:27 0.44 33
2 Transporta materia prima, insumos y patrén de disefio 0:03:00{ 0:02:14 | 0:02:20 | 0:03:21 | 0:02:47 | 0:02:54 | 0:03:19 | 0:04:06 | 0:03:28 | 0:02:36 | 0:03:00 0.0004 0:04:06 | 0:02:14 | 0:01:52 0.62 65
3 Coloca rollo de tela en el desenrollador manual 0:00:41| 0:00:59 | 0:01:00 | 0:00:50 | 0:00:41 | 0:00:43 | 0:00:58 | 0:00:51 | 0:00:31 | 0:00:49 | 0:00:48 0.0001 0:01:00 | 0:00:31 0:00:29 0.60 57
4 Realiza tendido de la tela 0:47:00] 0:35:01 | 1:00:50 | 0:40:33 | 0:43:31 | 0:45:19 | 0:50:42 | 0:55:30 | 0:50:14 | 0:40:42 | 0:46:56 0.0053 1:00:50 | 0:35:01 | 0:25:49 0.55 49
5 Prepara méaquina de corte 0:01:30{ 0:01:07 | 0:01:40 | 0:01:51 | 0:01:23 | 0:01:27 | 0:01:40 | 0:01:50 | 0:01:14 | 0:01:18 | 0:01:30 0.0002 0:01:51 | 0:01:07 | 0:00:44 0.49 39
6 Coloca aerosol para fijar el patron de disefio en tela 0:00:24| 0:00:18 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:26 | 0:00:21 | 0:00:21 | 0:00:22 0.0000 0:00:26 | 0:00:18 | 0:00:08 0.36 22
7 Coloca patrén de disefio sobre tela 0:00:45] 0:00:34 | 0:00:45 | 0:00:55 | 0:00:42 | 0:00:43 | 0:00:45 | 0:01:00 | 0:01:07 | 0:01:09 | 0:00:50 0.0001 0:01:09 [ 0:00:34 | 0:00:35 0.70 83
8 Corte de piezas 0:30:00 0:32:21 | 0:40:18 | 0:30:32 | 0:27:47 | 0:28:56 | 0:30:13 | 0:35:57 | 0:30:37 | 0:25:59 | 0:31:16 0.0029 0:40:18 | 0:25:59 0:14:19 0.46 33
9 Cierre de ficha técnica 0:03:00{ 0:02:14 | 0:03:20 | 0:03:21 | 0:03:47 | 0:02:54 | 0:03:19 [ 0:04:06 | 0:04:28 | 0:03:36 | 0:03:24 0.0004 0:04:28 | 0:02:14 | 0:02:14 0.65 69
10 |Enviar al servicio que corresponda 0:07:00] 0:07:43 | 0:08:13 | 0:06:35 | 0:07:38 | 0:07:49 | 0:08:12 | 0:09:10 | 0:08:46 | 0:09:20 | 0:08:03 0.0006 0:09:20 | 0:06:35 | 0:02:45 0.34 20

Anexo 13.2 Numero de Observaciones para el Proceso de Bordado
Muestreo - Método Tradicional

Proceso: Bordado . P y Tiempo | Desviacion Valor Valor N° de
N° | Descripcion de Actividades Mediante |a determinacion de la Media-Rango Observado | Estandar Max Min Rango RIX Lecturas
1 Digita disefios en el programa para bordados 0:01:30| 0:01:40 | 0:01:17 | 0:02:01 | 0:01:09 | 0:01:29 | 0:01:25 | 0:01:20 | 0:01:30 | 0:01:51 | 0:01:31 0.0002 0:02:01 | 0:01:09 0:00:52 0.56 53
2 Imprime y graba disefio para la méquina bordadora 0:04:00{ 0:03:01 | 0:04:39 | 0:04:09 | 0:05:11 | 0:03:37 | 0:04:25 | 0:04:44 | 0:04:52 | 0:04:51 | 0:04:21 0.0005 0:05:11 | 0:03:01 | 0:02:10 0.50 39
3 Coloca hilos y piezas segin ficha técnica 0:00:50{ 0:00:39 | 0:00:42 | 0:00:58 | 0:00:38 | 0:00:35 | 0:00:51 | 0:01:05 | 0:00:59 | 0:00:53 | 0:00:49 0.0001 0:01:05 | 0:00:35 | 0:00:30 0.61 61
4 Borda piezas de lote de produccion 5:30:00 | 4:10:55 | 4:26:32 | 6:56:20 | 5:22:42 | 5:25:38 | 4:43:37 | 6:43:53 | 5:52:58 | 5:31:19 | 5:28:23 0.0373 6:56:20 | 4:10:55 | 2:45:25 0.50 42
5 Pulir pieza bordado 0:30:00| 0:25:51 | 0:30:46 | 0:30:51 | 0:35:47 | 0:30:23 | 0:30:34 | 0:35:56 | 0:32:30 | 0:22:52 | 0:30:33 0.0028 0:35:56 | 0:22:52 | 0:13:04 0.43 30
6 Cierre de ficha técnica 0:03:00{ 0:03:03 | 0:03:15 | 0:03:06 | 0:03:11 | 0:02:57 | 0:03:47 | 0:03:12 | 0:04:42 | 0:03:09 | 0:03:20 0.0004 0:04:42 | 0:02:57 | 0:01:45 0.52 46
7 Enviar piezas y ficha técnica al proceso siguiente 0:10:00 0:09:51 | 0:09:36 | 0:09:16 | 0:11:35 | 0:09:36 | 0:10:40 | 0:10:08 | 0:12:26 | 0:10:59 | 0:10:25 0.0007 0:12:26 | 0:09:16 | 0:03:10 0.30 15

Anexo 13.3 Numero de Observaciones para el Proceso de Serigrafia
Muestreo - Método Tradicional

Proceso: Serigrafia . L . Tiempo | Desviacion | Valor Valor N° de
N°  |Descripcién de Actividades Mediante |a determinacion de la Media-Rango Observado | Estandar Max Min Rango RIX Lecturas
1 Cuadra los marcos en maquina Pulpo 0:10:00{ 0:08:48 | 0:12:12 | 0:11:02 | 0:10:14 | 0:09:52 | 0:09:12 | 0:11:51 | 0:08:06 | 0:08:14 | 0:09:57 0.0010 0:12:12 | 0:08:06 | 0:04:06 041 27
2 Prepara pintura para el arte 0:04:30| 0:04:29 | 0:04:21 | 0:04:08 | 0:04:12 | 0:04:10 | 0:05:22 | 0:04:26 | 0:04:51 | 0:04:45 | 0:04:31 0.0003 0:05:22 | 0:04:08 0:01:14 0.27 11
3 Estampa piezas de lote de produccion 2:36:00 2:10:01 | 2:36:38 | 2:21:42 | 2:16:39 | 2:01:37 | 2:30:45 | 3:02:53 | 2:44:14 | 3:14:21 | 2:33:29 0.0158 3:14:21 | 2:01:37 | 1:12:44 0.47 36
4 Coloca en horno para termofijar 0:10:00{ 0:10:40 | 0:11:19 | 0:14:55 | 0:09:04 | 0:10:29 | 0:10:34 | 0:15:56 | 0:10:50 | 0:12:19 | 0:11:37 0.0015 0:15:56 | 0:09:04 | 0:06:52 0.59 57
5 Cierre de ficha técnica 0:03:00 0:02:38 | 0:03:13 | 0:03:47 | 0:03:06 | 0:02:16 | 0:03:47 | 0:02:29 | 0:03:44 | 0:02:24 | 0:03:02 0.0004 0:03:47 | 0:02:16 0:01:31 0.50 39
6 Enviar piezas y ficha técnica al proceso siguiente 0:02:00{ 0:01:33 | 0:01:38 | 0:01:01 | 0:02:13 | 0:01:22 | 0:02:29 | 0:02:24 | 0:02:40 | 0:02:44 | 0:02:00 0.0004 0:02:44 | 0:01:01 | 0:01:43 0.86 19
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Anexo 13.4 Numero de Observaciones para el Proceso de Confeccion

Muestreo - Método Tradicional

Proceso: Confeccion . . . Tiempo | Desviacién | Valor Valor Ne° de
N°_ |Descripcion de Actividades Mediante |a determinacion de la Media-Rango Obseerdo Estandar Max Min Rango RIX Lecturas
1 Prepara mddulo para lote de produccién 0:01:00] 0:00:59 | 0:01:01 | 0:01:04 | 0:01:07 | 0:01:11 | 0:01:10 | 0:01:04 | 0:01:08 | 0:01:06 | 0:01:05 0.0000 0:01:11 | 0:00:59 | 0:00:12 0.18 6
2 Inicia pegando etiqueta 0:23:00| 0:22:06 | 0:28:55 | 0:24:23 | 0:23:53 | 0:20:06 | 0:25:31 | 0:22:38 | 0:23:26 | 0:21:31 | 0:23:33 0.0017 0:28:55 | 0:20:06 0:08:49 0.37 22
3 Pegar pieza en hombros 0:23:00] 0:23:25 | 0:25:07 | 0:22:23 | 0:26:28 | 0:24:19 | 0:21:44 | 0:26:49 | 0:21:36 | 0:21:16 | 0:23:37 0.0014 0:26:49 | 0:21:16 0:05:33 0.24 8
4 Pespuntar piezas 0:21:00] 0:19:51 | 0:22:44 | 0:21:26 | 0:20:56 | 0:23:03 | 0:25:35 | 0:24:56 | 0:16:25 | 0:20:03 | 0:21:36 0.0018 0:25:35 [ 0:16:25 | 0:09:10 0.42 30
5 Pegar cuello 0:20:00 0:23:45 | 0:21:28 | 0:15:20 | 0:20:24 | 0:22:51 | 0:23:25 | 0:21:29 | 0:20:07 | 0:20:51 | 0:20:58 0.0017 0:23:45 | 0:15:20 0:08:25 0.40 27
6 Pespuntar cuello 0:11:00 0:11:59 | 0:13:09 | 0:09:34 | 0:12:09 | 0:08:41 | 0:10:50 | 0:10:44 | 0:10:54 | 0:12:38 | 0:11:10 0.0010 0:13:09 [ 0:08:41 | 0:04:28 0.40 27
7 Pegar tira del cuello 0:20:00| 0:25:36 | 0:20:49 | 0:21:24 | 0:23:23 | 0:21:34 | 0:22:38 | 0:20:48 | 0:19:30 | 0:24:29 | 0:22:01 0.0014 0:25:36 | 0:19:30 0:06:06 0.28 11
8 Pegar mangas 0:11:00{ 0:13:02 | 0:10:23 | 0:08:01 | 0:09:02 | 0:10:15 | 0:09:14 | 0:14:25 | 0:12:28 | 0:09:51 | 0:10:46 0.0014 0:14:25 | 0:08:01 | 0:06:24 0.59 57
9 Cerrar costados 0:21:00| 0:18:15 | 0:28:45 | 0:24:08 | 0:20:28 | 0:27:16 | 0:21:58 | 0:19:31 | 0:16:42 | 0:19:35 | 0:21:46 0.0027 0:28:45 | 0:16:42 0:12:03 0.55 49
10  |Recubrir bajos 0:10:00{ 0:09:12 | 0:10:38 | 0:09:51 | 0:10:44 | 0:15:30 | 0:10:44 | 0:10:44 | 0:11:40 | 0:10:20 | 0:10:56 0.0012 0:15:30 [ 0:09:12 | 0:06:18 0.58 53
11 [Cierre de ficha técnica 0:03:00{ 0:03:17 | 0:03:18 | 0:03:33 | 0:03:43 | 0:03:32 | 0:03:12 | 0:02:53 | 0:02:44 | 0:03:03 | 0:03:14 0.0002 0:03:43 | 0:02:44 | 0:00:59 0.30 15
12  |Enviar prenda confeccionada y ficha técnica a Pulido 0:03:00] 0:03:04 | 0:03:58 | 0:03:10 | 0:03:08 | 0:03:36 | 0:03:21 | 0:03:31 | 0:03:23 | 0:03:18 | 0:03:21 0.0002 0:03:58 [ 0:03:00 | 0:00:58 0.29 13

Anexo 13.5 Numero de Observaciones para el Proceso de Pulido
Muestreo - Método Tradicional

Proceso: Pulido . L . Tiempo | Desviacion Valor Valor N° de
N°  |Descripcién de Actividades Mediante (2 determinacion de la Media-Rango Observado | Estandar Max Min Rango RIX Lecturas
1 Revisa Prendas y retira excedente de hilo o tela 2:30:00 2:25:58 | 2:25:43 | 2:40:14 | 2:51:23 | 2:15:41 | 2:49:40 | 2:11:46 | 2:47:21 | 2:45:11 | 2:34:18 0.0100 2:51:23 | 2:11:46 | 0:39:37 0.26 10
2 Verifica fallas en las prendas 0:10:00| 0:09:34 | 0:10:54 | 0:11:48 | 0:13:42 | 0:12:43 | 0:10:03 | 0:10:40 | 0:09:38 | 0:09:31 | 0:10:51 0.0010 0:13:42 | 0:09:31 0:04:11 0.39 24
3 Cierra la ficha técnica 0:03:00 0:03:22 | 0:03:23 | 0:03:26 | 0:03:41 | 0:03:12 | 0:03:44 | 0:02:44 | 0:02:47 | 0:03:56 | 0:03:20 0.0003 0:03:56 | 0:02:44 | 0:01:12 0.36 20
4 Enviar prendas y ficha técnica a Empaque 0:03:00| 0:02:39 | 0:03:39 | 0:03:36 | 0:03:48 | 0:02:46 | 0:03:51 | 0:03:35 | 0:03:27 | 0:03:27 | 0:03:23 0.0003 0:03:51 | 0:02:39 0:01:12 0.35 20

Anexo 13.6 Numero de Observaciones para el Proceso de Empaque
Muestreo - Método Tradicional

Proceso: Empaque . P . Tiempo | Desviacién | Valor Valor N° de
N° | Descripcion de Actividades Mediante la determinacion de la Media-Rango Observado | Estandar Max Min Rango RIX Lecturas
1 Realiza tendido de prendas 0:10:00| 0:10:31 | 0:10:39 | 0:09:15 | 0:10:52 | 0:14:17 | 0:10:15 | 0:11:30 | 0:12:34 | 0:10:35 | 0:11:03 0.0010 0:14:17 | 0:09:15 0:05:02 0.46 33
2 Plancha cada una de las prendas 0:15:00 0:13:46 | 0:13:06 | 0:13:22 | 0:17:09 | 0:12:57 | 0:13:02 | 0:16:23 | 0:15:19 | 0:15:49 | 0:14:35 0.0011 0:17:09 | 0:12:57 0:04:12 0.29 13
3 Dobla prendas 0:15:00{ 0:15:18 | 0:14:35 | 0:11:10 | 0:15:57 | 0:15:53 | 0:14:10 | 0:16:39 | 0:15:00 | 0:16:31 | 0:15:01 0.0011 0:16:39 | 0:11:10 | 0:05:29 0.37 22
4 Etiqueta y coloca pin en cada una de las prendas 0:08:00{ 0:08:17 | 0:09:17 | 0:09:07 | 0:08:59 | 0:08:41 | 0:08:03 | 0:08:22 | 0:07:44 | 0:06:20 | 0:08:17 0.0006 0:09:17 | 0:06:20 | 0:02:57 0.36 20
5 Enfunda cada una de las prendas 0:08:00| 0:08:31 | 0:06:02 | 0:08:42 | 0:10:44 | 0:07:34 | 0:08:35 | 0:08:13 | 0:08:02 | 0:08:28 | 0:08:17 0.0008 0:10:44 | 0:06:02 | 0:04:42 0.57 53
6 Despacha en cartones lote de produccién 0:06:00| 0:04:27 | 0:06:33 | 0:06:11 | 0:04:26 | 0:04:00 | 0:07:04 | 0:07:12 | 0:06:16 | 0:06:09 | 0:05:50 0.0008 0:07:12 | 0:04:00 | 0:03:12 0.55 49
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Anexo 14. Tablas de Holguras de la OIT

Anexo 14.1 Factor de valoracion de Posturas en el area de trabajo

Factor A2. Postura Puntos

Sentado Coémodamente 0

Sentado IncOmodamente

A veces sentado y a veces de pie

De pie 0 andando sin carga

De pie o0 andando con carga

Subiendo o bajando escaleras de mano

2
2
4
Subiendo o bajando escaleras sin carga 5
6
8
8

Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos

Levantando pesos con dificultad 10
Extrayendo carbdn con un zapapico, tumbado en una beta baja 16
Movimientos 0 posturas continuos y excesivamente forzados 16

Fuente: Elaboracion por la Comision Técnica en base a Kanawaty (1996)

Anexo 14.2 Factor de valoracién de Vibracién en el area de trabajo

Factor A3. Vibraciones Puntos

Traspalar materiales ligeros 1

Coser con maquina eléctrica o afin

Sujetar el material con prensa o guillotina

Tronzar madera

Traspalar balastro

Trabajar con una taladradora mecanica portatil accionada con una sola mano

Picar con zapapico

Trabajar con una taladradora mecanica que exige las dos manos

O OO RINDNIN

Trabajar con un radial eléctrico que exige las dos manos

[EEN
ol

Emplear un martillo perforador sobre hormigén

Fuente: Elaboracién por la Comision Técnica en base a Kanawaty (1996)

Anexo 14.3 Factor de valoracién de Emanacion de gases en el area de trabajo

Factor A2. Postura Puntos
Torno con liquido refrigerante 0
Pintura en emulsion 1
Corte con llama oxiacetilénica 1
Soldar con resina 1
Gases de vehiculos de motor en un pequefio garaje comercial 5
Pintura celul6sica 6
Trabajos de moldeados con metales 10

Fuente: Elaboracion por la Comision Técnica en base a Kanawaty (1996)
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Anexo 15. Estudio de Tiempo — Tiempo Estandar

Anexo 15.1 Tiempo Estandar del Proceso de Corte

Estudio de Tiempo

Proceso:

Corte

N°

Descripcion de Actividades

Lecturas

Tiempo
Observado

Tiempo
Normal

Holgura

Postura

Vibraciones |Concentracion

Total de
Holgura

Minutos

Tiempo
Estandar

Recibe Planificacién de la produccién, ficha
técnica y materia prima

0:01:00

0:00:45

0:01:07

0:01:10

0:00:52[0:01:12{0:01:10

0:01:02

0:01:00

0:00:52

0:01:36

0:00:51

0:00:52

0:01:51

0:01:25 0:0

1:16] 0:01:40

0:01:17

0:01:41

0:01:49

0:00:44

0:01:57

0:01:30

0:00:55

0:01:57| 00

1:30 0:01:03

0:01:18

0:01:15

0:01:04

0:01:15

0:01:12

1%

1%

0:00:01

0:01:12

Transporta materia prima, insumos y patrén
de disefio

0:03:00

0:02:14

0:02:20

0:03:21

0:02:47| 00

2:54| 0:03:19

0:04:06

0:03:28

0:02:36

0:02:17

0:02:05

0:02:31

0:03:29

0:03:56| 0:0.

2:00| 0:02:39

0:02:22

0:03:10

0:02:52

0:03:02

0:03:49

0:03:06

0:02:12

0:03:13| 00

2:12| 0:02:32

0:04:00

0:03:15

0:03:21

0:02:03

0:03:36

0:03:21

0:03:28

0:02:11| 00

3:36] 0:03:56

0:03:30

0:03:26

0:03:06

0:03:05

0:03:21

0:03:36

0:03:29

0:03:43| 0:0.

2:30| 0:02:22

0:02:05

0:02:37

0:03:31

0:02:38

0:02:26

0:02:15

0:03:23

0:03:46| 0:0

3:43| 0:.02:17

0:03:58

0:02:44

0:02:00

0:03:07

0:02:35

0:03:47

0:03:51

0:02:48| 0:0

3:52| 0:03:46

0:03:26

0:03:59

0:02:24

0:03:03

0:02:54

6%

6%

0:00:11

0:03:05

Coloca rollo de tela en el desenrollador
manual

0:00:41

0:00:29

0:01:00

0:00:50

0:00:41| 0:0

0:43| 0:00:58

0:00:51

0:00:31

0:00:49

0:00:27

0:00:17

0:00:26

0:00:36

0:00:24| 0:0

0:46 0:.00:21

0:00:42

0:00:41

0:00:28

0:00:35

0:00:35

0:00:34

0:00:55

0:00:52| 0:0

0:28| 0:00:48

0:00:43

0:00:59

0:00:55

0:00:31

0:00:50

0:01:00

0:00:52

0:00:40{ 0:0

0:52 0:00:54

0:00:42

0:00:43

0:00:51

0:00:42

0:00:49

0:00:48

0:00:45

0:00:35| 00

1:23| 0:01:05

0:01:27

0:01:00

0:00:32

0:00:50

0:00:59

0:00:59

0:00:50

0:00:56| 0:0

0:52| 0:00:51

0:00:45

0:00:48

0:00:47

0:00:46

0:00:43

8%

8%

0:00:04

0:00:47

Realiza tendido de la tela

0:47:00

0:35:01

1:00:50

0:40:33

0:43:31| 0:4

5:19] 0:50:42

0:55:30

0:50:14

0:40:42

0:43:20

0:45:12

0:47:32

0:45:11

0:46:42| 04

341 0:42:53

0:44:43

0:34:58

0:45:57

0:57:16

0:46:21

0:45:47

0:43:00

0:46:59| 04

0:29| 0:44:46

0:48:11

0:47:23

0:47:27

0:49:21

0:42:03

0:49:15

0:41:50

0:49:41| 0:4

5:58| 0:44:41

0:47:23

0:45:30

0:42:38

0:33:03

0:45:57

0:46:04

0:49:51

0:42:03| 04

7:.07| 0:4357

0:41:17

0:49:28

0:48:45

0:45:40

0:43:23

4%

4%

0:01:50

0:45:12

Prepara méquina de corte

0:01:30

0:01:.07

0:01:40

0:01:51

0:01:23| 00

1:27| 0:01:40

0:01:50

0:01:14

0:01:18

0:01:12

0:01:08

0:01:19

0:01:20

0:01:36] 0:0

1:59| 0:01:54

0:01:45

0:01:34

0:01:02

0:01:01

0:01:59

0:01:43

0:01:27

0:01:04| 00

1:42| 0:01:29

0:01:49

0:01:54

0:01:13

0:01:00

0:01:05

0:01:31

0:01:46

0:01:12| 00

1:24| 0:01:49

0:01:54

0:01:20

0:01:13

0:01:29

0:01:25

4%

2%

1%

%

0:00:06

0:01:31

Coloca aerosol para fijar el patron de disefio
en tela

0:00:24

0:00:18

0:00:31

0:00:54

0:00:32| 0:0

0:33] 0:00:31

0:00:56

0:00:31

0:00:21

0:00:34

0:00:23

0:00:17

0:00:11

0:00:30] 0:0

0:30{ 0:00:23

0:00:30

0:00:38

0:00:33

0:00:30

0:00:28

0%

0:00:00

0:00:28

Coloca patrén de disefio sobre tela

0:00:45

0:00:34

0:00:20

0:00:55

0:00:42| 0:0

0:43| 0:00:40

0:01:00

0:01:07

0:01:09

0:00:45

0:00:49

0:00:50

0:00:40

0:00:49| 0:0

0:45| 0:00:42

0:00:52

0:00:58

0:00:53

0:00:40

0:00:54

0:00:56

0:00:46

0:00:58| 0:0

0:44| 0:00:58

0:00:51

0:00:58

0:00:59

0:00:50

0:00:56

0:00:41

0:00:48

0:00:42| 0:0

0:41| 0:00:41

0:00:49

0:00:43

0:00:48

0:00:46

0:00:46

0:00:39

0:00:38

0:00:46| 0:0

0:43| 0:00:40

0:00:42

0:00:45

0:00:50

0:00:55

0:00:59

0:00:52

0:00:53

0:00:59| 0:0

0:51| 0:00:40

0:00:56

0:00:42

0:00:30

0:00:43

0:00:44

0:00:43

0:00:44

0:00:40 0:0

0:43| 0:00:46

0:00:43

0:00:41

0:00:47

0:00:42

0:00:41

0:00:40

0:00:43

0:00:45| 0:0

0:39] 0:00:43

0:00:42

0:00:44

0:00:46

0:00:47

0:00:44

6%

6%

0:00:03

0:00:47

Corte de piezas

0:30:00

0:22:21

0:40:18

0:30:32

0:27:47| 02

8:56| 0:50:13

0:55:57

0:20:37

0:25:59

0:33:51

0:35:58

0:40:05

0:37:26

0:37:54| 0:3

7:24| 0:37:39

0:34:04

0:33:42

0:38:50

0:39:57

0:31:04

0:25:09

0:31:57

0:37:44| 03

3:26| 0:35:45

0:37:00

0:36:40

0:34:13

0:34:45

0:33:01

6%

2%

8%

0:02:47

0:35:47

Cierre de ficha técnica

0:03:00

0:02:14

0:01:20

0:05:21

0:02:47| 00

2:54| 0:.01:19

0:04:06

0:04:28

0:02:36

0:02:57

0:03:55

0:03:27

0:03:37

0:03:22| 0.0

3:54| 0:03:33

0:03:13

0:03:35

0:03:16

0:03:52

0:03:41

0:03:35

0:03:41

0:03:10/ 00

3:42| 0:.03:.01

0:03:10

0:03:43

0:03:10

0:03:09

0:03:42

0:03:20

0:03:19

0:03:33] 00

3:15] 0:02:58

0:03:34

0:03:37

0:03:12

0:03:23

0:03:36

0:02:00

0:03:45

0:04:47| 0.0

3:44| 0:03:46

0:03:24

0:03:22

0:03:53

0:02:00

0:03:06

0:03:31

0:03:12

0:03:46| 0:0

3:21| 0:.03:34

0:03:42

0:03:40

0:03:25

0:03:21

0:03:48

0:02:48

0:02:04

0:02:43| 00

4:46| 0:02:09

0:03:00

0:03:54

0:02:59

0:03:20

0:03:10

2%

2%

4%

0:00:08

0:03:18

10

Enviar al servicio que corresponda

0:07:00

0:10:43

0:08:13

0:06:35

0:04:38| 0:0

4:49] 0:08:12

0:09:10

0:08:46

0:09:20

0:07:57

0:09:22

0:03:16

0:07:22

0:08:02| 0:0

8:52| 0:07:09

0:07:38

0:07:37

0:08:23

0:07:39

0:07:16

10%

10%

0:00:46

0:08:02

155




Anexo 15.2 Tiempo Estandar del Proceso de Bordado

Estudio de Tiempo

Proceso:

Bordado

Ne°

Descripcion de Actividades

Lecturas

Tiempo
Observado

Tiempo
Normal

Holgura

Postura

Vibraciones |Concentracion

Total de
Holgura

Minutos

Tiempo
Estandar

Digita disefios en el programa para bordados

0:01:30

0:01:40

0:01:17

0:02:01

0:01:09 [ 0:01:29 | 0:01:25

0:01:20

0:01:30

0:01:51

0:02:16

0:01:19

0:01:42

0:01:43

0:02:10 | 0:01:34 | 0:01:10

0:01:24

0:01:30

0:01:34

0:01:19

0:01:54

0:01:15

0:01:20

0:01:35 | 0:01:04 | 0:01:18

0:01:11

0:01:13

0:01:36

0:01:25

0:01:28

0:01:18

0:02:16

0:02:00 | 0:01:10 | 0:01:44

0:01:18

0:01:30

0:01:16

0:01:25

0:01:18

0:01:32

0:01:19

0:01:19 | 0:01:30 | 0:01:29

0:01:53

0:02:19

0:01:05

0:01:31

0:.01:27

2%

2%

0:00:02

0:01:28

Imprime y graba disefio para la maquina
bordadora

0:04:00

0:03:01

0:04:39

0:04:09

0:05:11[0:03:37 | 0:04:25

0:04:44

0:04:52

0:04:51

0:04:02

0:04:41

0:04:33

0:04:02

0:04:35 | 0:04:05 | 0:04:33

0:05:59

0:04:05

0:04:15

0:04:50

0:04:23

0:04:22

0:04:46

0:04:42 | 0:04:16 | 0:04:51

0:04:31

0:04:31

0:04:33

0:03:17

0:03:13

0:04:54

0:03:28

0:04:16 | 0:04:41 | 0:00:12

0:04:34

0:03:24

0:03:59

0:04:15

0:04:.02

2%

2%

0:00:05

0:04.07

Coloca hilos y piezas segin ficha técnica

0:00:50

0:00:39

0:00:42

0:00:58

0:00:38 | 0:00:35| 0:00:51

0:01:05

0:00:59

0:00:53

0:00:56

0:00:53

0:00:59

0:00:55

0:00:53 | 0:00:57 | 0:01:13

0:01:25

0:01:11

0:01:36

0:00:57

0:00:53

0:00:56

0:00:54

0:00:50 | 0:00:53 | 0:00:54

0:00:52

0:00:53

0:01:45

0:00:53

0:01:23

0:01:08

0:01:40

0:01:40 | 0:01:44 | 0:01:34

0:01:37

0:01:48

0:01:20

0:01:02

0:00:52

0:00:52

0:00:54

0:01:18 | 0:01:05 | 0:01:09

0:00:45

0:00:42

0:01:18

0:01:24

0:00:52

0:00:56

0:00:59

0:00:54 | 0:00:25 | 0:00:41

0:00:46

0:00:52

0:00:49

0:01:02

0:00:59

14%

14%

0:00:09

0:01:08

Borda piezas de lote de produccién

5:30:00

5:10:55

5:26:32

6:56:20

5:22:42|5:25:38 | 4:43:37

6:43:53

5:52:58

5:31:19

5:31:26

5:29:.04

5:32:03

5:19:53

5:59:30 | 5:58:23 | 5:21:10

5:25:26

5:01:21

5:08:40

5:56:45

4:24:26

5:01:49

5:00:46

5:36:21 | 4:52:55 | 5:29:19

4:44:.08

4:56:18

5:08:27

5:42:44

5:00:51

6:20:27

5:24:12

5:18:26 | 5:21:15 | 5:03:11

5:52:23

5:46:49

5:56:56

5:27:44

5:11:21

10%

2%

12%

0:39:20

5:50:40

Pulir pieza bordado

0:30:00

0:25:51

0:19:46

0:30:51

0:35:47(0:26:23 | 0:40:34

0:35:56

0:32:30

0:22:52

0:22:47

0:30:07

0:28:08

0:38:19

0:32:58 | 0:39:20 | 0:30:31

0:30:12

0:35:03

0:36:07

0:22:11

0:37:00

0:31:.04

0:33:08

0:34:41 | 0:37:44 | 0:33:38

0:36:38

0:33:44

0:39:08

0:32:06

0:30:30

5%

5%

0:01:36

0:32:06

Cierre de ficha técnica

0:03:00

0:03:03

0:03:15

0:03:06

0:03:11 | 0:02:57 | 0:03:47

0:03:12

0:04:42

0:02:09

0:03:31

0:03:35

0:03:01

0:02:59

0:03:19 | 0:03:11 | 0:03:55

0:03:06

0:03:02

0:03:06

0:03:24

0:03:46

0:03:46

0:03:33

0:02:51 | 0:03:50 | 0:03:26

0:03:36

0:03:56

0:03:13

0:03:05

0:03:08

0:03:40

0:03:20

0:03:12 | 0:03:44 | 0:03:37

0:03:36

0:03:46

0:03:37

0:03:42

0:03:10

0:03:16

0:03:06

0:03:07 | 0:03:14 | 0:03:27

0:02:26

0:03:41

0:02:57

0:03:21

0:03:11

2%

2%

4%

0:00:08

0:03:19

Enviar piezas y ficha técnica al proceso
siguiente

0:10:00

0:09:51

0:09:36

0:05:16

0:11:35]0:09:36 | 0:07:40

0:10:08

0:12:26

0:15:59

0:13:24

0:12:02

0:13:29

0:10:07

0:11:46 | 0:16:17 | 0:15:21

0:14:45

0:17:05

0:12:49

0:13:25

0:14:18

0:08:00

0:11:31

0:11:23 | 0:12:22 | 0:06:58

0:16:58

0:13:31

0:13:37

0:12:02

0:11:26

10%

10%

0:01:12

0:12:39

156




Anexo 15.3 Tiempo Estandar del Proceso de Serigrafia

Estudio de Tiempo

Proceso:

Serigrafia

Ne°

Descripcion de Actividades

Lecturas

Tiempo
Observado

Tiempo
Normal

Holgura

Postura

Vibraciones

Concentracion

Total de
Holgura

Minutos

Tiempo
Estandar

Cuadra los marcos en maquina Pulpo

0:10:00

0:08:48

0:12:12

0:11:.02

0:10:14 | 0:09:52 | 0:09:12

0:11:51

0:08:06

0:08:14

0:10:46

0:09:55

0:10:17

0:10:36

0:10:14 | 0:10:00 | 0:10:35

0:09:56

0:10:07

0:10:03

0:10:12

0:10:33

0:10:28

0:10:19

0:10:17 | 0:10:03 | 0:10:38

0:10:21

0:09:40

0:10:44

0:10:11

0:09:40

8%

2%

10%

0:01:.01

0:10:41

Prepara pintura para el arte

0:04:30

0:04:29

0:04:21

0:04:.08

0:04:12 | 0:04:10 | 0:05:22

0:04:26

0:04:51

0:04:45

0:04:31

0:04:18

2%

6%

8%

0:00:22

0:04:39

Estampa piezas de lote de produccion

2:36:00

2:10:01

2:36:38

2:21:42

2:16:39 | 2:01:37 | 2:30:45

3:02:53

2:44:14

3:14:21

2:2356

2:19:29

2:29:14

2:35:15

2:49:00 | 2:25:44 | 2:34:20

2:37:.06

2:36:57

2:36:19

2:37:15

2:35:02

2:36:16

2:54:27

2:50:16 | 2:36:34 | 2:58:45

2:45:49

2:42:09

2:36:57

2:36:31

2:28:42

4%

2%

5%

11%

0:17:13

2:45:55

Coloca en horno para termofijar

0:10:00

0:05:40

0:11:19

0:14:55

0:09:04 | 0:01:29 | 0:10:34

0:15:56

0:10:50

0:12:19

0:10:22

0:10:03

0:09:59

0:10:27

0:09:41 | 0:10:05 | 0:10:28

0:09:56

0:10:24

0:10:39

0:10:16

0:10:37

0:10:07

0:10:09

0:10:13 | 0:10:37 | 0:10:19

0:09:56

0:10:42

0:10:20

0:10:30

0:10:27

0:10:03

0:10:00

0:10:04 | 0:10:09 | 0:10:10

0:10:16

0:10:30

0:09:51

0:09:55

0:10:17

0:10:36

0:10:14

0:10:00 | 0:10:35 | 0:09:56

0:10:07

0:10:03

0:09:48

0:10:33

0:10:28

0:10:19

0:10:17

0:10:03 | 0:10:38 | 0:10:21

0:10:40

0:09:44

0:10:08

0:10:14

0:09:43

8%

8%

0:00:49

0:10:33

Cierre de ficha técnica

0:03:00

0:02:38

0:04:13

0:03:47

0:03:06 | 0:02:16 | 0:03:47

0:02:29

0:03:44

0:02:24

0:03:28

0:02:41

0:03:34

0:02:50

0:02:57 | 0:02:39 | 0:03:40

0:02:43

0:03:29

0:03:18

0:02:52

0:02:50

0:03:27

0:03:03

0:02:58 | 0:03:20 | 0:03:08

0:03:02

0:02:58

0:03:33

0:02:54

0:03:40

0:03:.01

0:03:.07

0:02:36 | 0:03:04 | 0:03:08

0:03:26

0:03:24

0:03:.01

0:03:08

0:02:58

2%

2%

4%

0:00:08

0:03:06

Enviar piezas y ficha técnica al proceso
siguiente

0:02:00

0:01:33

0:01:38

0:01:01

0:02:13 | 0:01:22 | 0:03:29

0:03:24

0:01:40

0:02:44

0:02:18

0:01:47

0:02:22

0:02:13

0:02:38 | 0:02:06 | 0:02:26

0:02:29

0:02:39

0:01:52

0:02:12

0:02:05

10%

10%

0:00:13

0:02:18

157




Anexo 15.4 Tiempo Estandar del Proceso de Confeccién

Estudio de Tiempo

Proceso:

Confeccién

Ne°

Descripcion de Actividades

Lecturas

Tiempo
Observado

Tiempo
Normal

Holgura

Postura

Vibraciones |Concentracion

Total de
Holgura

Minutos

Tiempo
Estandar

1

Prepara médulo para lote de produccion

0:01:00

0:00:59

0:01:.01

0:00:44

0:01:07 | 0:00:11 | 0:01:10

0:01:04

0:01:48

0:00:56

0:01:00

0:00:57

4%

2%

6%

0:00:04

0:01:.01

2

Inicia pegando etiqueta

0:23:00

0:22:06

0:28:55

0:24:23

0:23:53 | 0:20:06 | 0:25:31

0:22:38

0:23:26

0:21:31

0:23:35

0:23:02

0:22:55

0:23:25

0:22:48 | 0:23:16 | 0:23:11

0:22:55

0:23:16

0:23:00

0:23:21

0:22:11

2%

2%

0:00:28

0:22:39

Pegar pieza en hombros

0:23:00

0:23:25

0:25:07

0:22:23

0:26:28 | 0:24:19 | 0:21:44

0:26:49

0:21:36

0:21:16

0:23:37

0:22:26

2%

2%

0:00:28

0:22:54

Pespuntar piezas

0:21:00

0:19:51

0:22:44

0:21:26

0:20:56 | 0:23:03 | 0:25:35

0:24:56

0:16:25

0:20:03

0:21:55

0:20:37

0:21:40

0:20:56

0:21:42 | 0:21:36 | 0:21:10

0:20:41

0:21:21

0:20:50

0:21:23

0:20:53

0:21:25

0:20:57

0:21:31 | 0:21:32 | 0:21:08

0:20:38

0:21:18

0:21:26

0:21:21

0:20:17

2%

2%

0:00:26

0:20:43

Pegar cuello

0:20:00

0:23:45

0:21:28

0:15:20

0:20:24 | 0:22:51 | 0:23:25

0:21:29

0:20:07

0:20:51

0:20:27

0:20:16

0:19:49

0:19:54

0:19:46 | 0:20:16 | 0:19:59

0:19:59

0:20:35

0:20:39

0:19:59

0:19:45

0:20:06

0:19:40

0:19:50 | 0:20:12 | 0:20:29

0:19:48

0:20:25

0:20:26

0:20:24

0:19:23

2%

2%

0:00:24

0:19:47

Pespuntar cuello

0:11:00

0:11:59

0:13:09

0:09:34

0:12:09 | 0:08:41 | 0:10:50

0:10:44

0:10:54

0:12:38

0:10:43

0:11:29

0:11:56

0:10:39

0:11:37 | 0:10:39 | 0:11:12

0:11:03

0:10:46

0:12:07

0:11:10

0:11:20

0:11:25

0:10:42

0:11:32 | 0:10:47 | 0:11:19

0:11:10

0:10:58

0:11:38

0:11:12

0:10:38

2%

2%

0:00:13

0:10:52

Pegar tira del cuello

0:20:00

0:25:36

0:20:49

0:21:24

0:23:23 | 0:11:34 | 0:22:38

0:27:48

0:18:30

0:12:29

0:20:08

0:21:48

0:20:34

0:21:18

0:20:37 | 0:19:58 | 0:21:12

0:20:45

0:19:56

0:20:18

0:20:32

0:19:31

2%

2%

0:00:25

0:19:55

Pegar mangas

0:11:00

0:13:02

0:10:23

0:08:01

0:09:02 | 0:10:15 | 0:09:14

0:14:25

0:12:28

0:09:51

0:11:33

0:10:32

0:11:15

0:11:39

0:11:01 | 0:10:43 | 0:11:35

0:11:26

0:11:33

0:11:14

0:11:17

0:10:55

0:11:35

0:11:19

0:11:27 | 0:10:42 | 0:11:23

0:10:39

0:10:42

0:11:33

0:11:25

0:12:33

0:11:28

0:11:30

0:10:42 | 0:10:42 | 0:11:16

0:11:24

0:11:09

0:1051

0:11:17

0:10:55

0:11:18

0:11:.01

0:11:18 | 0:10:52 | 0:11:26

0:11:22

0:10:36

0:11:29

0:11:34

0:11:38

0:11:36

0:10:39

0:11:22 | 0:11:39 | 0:11:.07

0:11:19

0:11:01

0:11:13

0:11:09

0:10:36

2%

2%

0:00:13

0:10:49

Cerrar costados

0:21:00

0:18:15

0:28:45

0:24:08

0:20:28 | 0:27:16 | 0:21:58

0:19:31

0:16:42

0:19:35

0:21:35

0:21:14

0:20:40

0:21:14

0:21:09 | 0:21:00 | 0:21:06

0:21:25

0:20:55

0:20:41

0:21:02

0:21:34

0:20:44

0:21:15

0:20:52 | 0:21:34 | 0:21:29

0:21:29

0:20:58

0:20:48

0:21:33

0:20:51

0:20:44

0:21:24

0:21:25 | 0:21:21 | 0:21:38

0:20:20

0:21:15

0:20:41

0:20:54

0:20:52

0:12:20

0:21:31

0:21:32 | 0:21:09 | 0:21:21

0:20:51

0:21:11

0:20:42

0:21:05

0:20:02

2%

2%

0:00:25

0:20:27

10

Recubrir bajos

0:10:00

0:09:12

0:10:38

0:09:51

0:10:44 | 0:15:30 | 0:10:44

0:10:44

0:11:40

0:10:20

0:10:30

0:10:22

0:10:03

0:10:20

0:10:25 | 0:10:36 | 0:10:44

0:09:24

0:10:13

0:10:13

0:10:04

0:10:13

0:09:54

0:10:27

0:10:16 | 0:10:17 | 0:09:40

0:10:24

0:09:42

0:09:34

0:10:04

0:10:24

0:09:47

0:10:09

0:10:18 | 0:09:59 | 0:10:36

0:10:22

0:09:58

0:10:09

0:10:19

0:10:02

0:09:29

0:09:25

0:10:19 | 0:10:04 | 0:10:30

0:09:45

0:10:25

0:10:36

0:10:18

0:09:48

2%

2%

0:00:12

0:10:00

11

Cierre de ficha técnica

0:03:00

0:03:17

0:03:18

0:03:33

0:03:43 | 0:04:32 | 0:03:12

0:02:53

0:02:44

0:03:03

0:02:55

0:03:09

0:02:59

0:03:08

0:03:16 | 0:03:02 | 0:03:08

0:02:43

0:03:28

0:03:13

0:03:13

0:03:03

2%

2%

4%

0:00:08

0:03:11

12

Enviar prenda confeccionada y ficha

0:03:00

0:02:04

0:03:58

0:02:10

0:02:08 | 0:02:36 | 0:03:21

0:03:31

0:03:23

0:03:18

0:02:57

0:02:48

10%

10%

0:00:18

0:03:06
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Anexo 15.5 Tiempo Estandar del Proceso de Pulido

Estudio de Tiempo

Proceso: Pulido Lecturas Tiempo Tiempo Holgura Total de Minutos Tiempo
N° Descripcion de Actividades Observado | Normal [Postura |Vibraciones |Concentracién | Holgura Estandar
1 Revisa Prendas y retira excedente de hilo o tela 2:30:00| 2:25:58 | 2:25:43 | 2:40:14 | 2:51:23 | 2:15:41 | 2:49:40 | 2:11:46 | 2:47:21 | 2:45:11 | 2:34:18 2:26:35 2% 1% 3% 0:04:38 2:31:13

0:10:00| 0:09:34 | 0:10:54 | 0:11:48 | 0:13:42 | 0:12:43 | 0:10:03 | 0:10:40 | 0:09:38 | 0:09:31
2 Verifica fallas en las prendas 0:10:21] 0:10:25 | 0:10:29 | 0:10:49 | 0:10:12 | 0:10:38 | 0:10:10 | 0:09:45 | 0:10:05 | 0:10:20 | 0:10:23 0:09:51 1% 1% 0:00:06 0:09:58
0:09:48| 0:09:21 | 0:09:52 | 0:10:57 | 0:09:40 | 0:10:27 | 0:09:42 | 0:10:15 | 0:09:45 | 0:09:42
. . . 0:03:00| 0:02:22 | 0:02:23 | 0:02:26 | 0:03:41 | 0:03:12 | 0:03:44 | 0:02:44 | 0:02:47 | 0:03:56
02+ 00+ 0 0 0 00 02+
8 |Clemalaficha técnica 0.03:05] 0:02:20 | 0:03:39 | 0:0335 | 0:0251 | 0:0345 | 0:03:33 | 0.03:25 | 002:37 | 00238 | o000 | 00256 | 2% 2% 4% ] 0:0007 | 0:03:03
0:03:00| 0:02:39 | 0:01:39 | 0:03:36 | 0:03:48 | 0:02:46 | 0:03:51 | 0:03:35 | 0:03:27 | 0:01:27
4 Envi ficha técni E :03: :02: 10% 10% :00:1. :03:12
nviar prendas y ficha técnka a Empaqle 0:03:23] 0:0339 | 00251 | 00250 | 0:02:49 | 00329 | 0:0221 | 00324 | 003:08 | 0:0309 | o0 | 00253 | 10% % | 00018 | 003
Anexo 15.6 Tiempo Estandar del Proceso de Empaque
Estudio de Tiempo
Proceso: Empaque Tiempo Tiempo Holgura Totalde | . Tiempo
N° Descripcion de Actividades LesiEs Observado | Normal |Postura |Vibraciones |Concentracion | Holgura i Estandar
0:10:00| 0:10:31 | 0:10:39 | 0:09:15 | 0:10:52 | 0:14:17 | 0:10:15 | 0:11:30 | 0:12:34 | 0:10:35
1 Realiza tendido de prendas 0:10:48] 0:10:14 | 0:09:49 | 0:09:55 | 0:10:15 | 0:10:32 | 0:10:26 | 0:09:44 | 0:10:27 | 0:10:00 | 0:10:25 0:09:54 14% 2% 16% | 0:01:40 0:11:34
0:09:58| 0:10:07 | 0:09:40 | 0:10:13 | 0:09:23 | 0:10:19 | 0:09:54 | 0:10:39 | 0:09:33 | 0:10:00
0:15:00| 0:13:46 | 0:13:06 | 0:13:22 | 0:17:09 | 0:12:57 | 0:13:02 | 0:16:23 | 0:15:19 | 0:15:49
e 4 0 0 0 0 01- e
2 |Plancha cada una de las prendas 0:15:35] 0:15:50 | 01558 | 0:14:39 | 0:14447 | 0:15:15 | 0:15:24 | 0:1525 | 0:15:10 | 0:1553 | 000 | 01415 | 4% 2% 2% 8% | 00112 ] 01527
0:15:00| 0:15:18 | 0:14:35 | 0:11:10 | 0:15:57 | 0:15:53 | 0:14:10 | 0:16:39 | 0:15:00 | 0:16:31
qE- 14 0 0 01+ 16
8 Dobla prendas 0:1518] 015:11 | 01442 | 0:1532 | 0:1453 | 0:15:12 | 0:1457 | 01545 | 01550 | 0542 | 010 | 01424 | 12% 12% | 00149 | 016:13
. . 0:08:00| 0:08:17 | 0:09:17 | 0:09:07 | 0:08:59 | 0:08:41 | 0:08:03 | 0:08:22 | 0:07:44 | 0:06:20
08- 07+ 0 0 00- 08-
4 Etiqueta y coloca pin en cada una de las prendas o 5013170.08.53 | 0:08:31 | 0:08:35 | 0:08:00 | 0:08:04 | 0:08:13 | 0:08:21 | 0.07:50 | 00804 | 0016 | 00751 | 4% 4% | 0:0020 | 0:08:11
0:08:00| 0:08:31 | 0:06:02 | 0:08:42 | 0:08:44 | 0:08:34 | 0:08:35 | 0:08:13 | 0:08:02 | 0:08:28
0:08:13] 0:07:58 | 0:07:58 | 0:07:57 | 0:07:56 | 0:08:30 | 0:08:43 | 0:08:36 | 0:08:35 | 0:08:30
5 Enfunda cada una de las prendas 0:08:19| 0:08:02 | 0:07:46 | 0:08:26 | 0:08:24 | 0:07:48 | 0:08:44 | 0:08:32 | 0:08:32 | 0:08:19 | 0:08:17 0:07:52 12% 12% 0:01:00 0:08:51
0:08:05| 0:08:18 | 0:08:11 | 0:07:52 | 0:08:37 | 0:08:41 | 0:08:16 | 0:08:16 | 0:08:04 | 0:08:20
0:08:06| 0:07:53 | 0:08:55 | 0:08:11 | 0:08:40 | 0:08:42 | 0:08:17 | 0:08:14 | 0:08:31 | 0:07:58
0:06:00| 0:04:27 | 0:06:33 | 0:06:11 | 0:04:26 | 0:04:00 | 0:07:04 | 0:07:12 | 0:06:16 | 0:06:09
0:06:10| 0:06:01 | 0:06:19 | 0:05:54 | 0:05:58 | 0:06:36 | 0:06:45 | 0:05:46 | 0:05:54 | 0:06:42
6 Despacha en cartones lote de produccion 0:06:33| 0:06:38 | 0:06:38 | 0:05:58 | 0:06:22 | 0:05:48 | 0:06:16 | 0:06:50 | 0:06:06 | 0:05:54 | 0:06:10 0:05:52 10% 10% 0:00:37 0:06:29
0:06:03| 0:06:28 | 0:06:19 | 0:05:58 | 0:05:48 | 0:06:16 | 0:06:33 | 0:06:10 | 0:06:05 | 0:05:58
0:06:02]| 0:06:20 | 0:05:47 | 0:06:16 | 0:06:55 | 0:06:30 | 0:05:57 | 0:06:46 | 0:06:32 | 0:06:21
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Anexo 16. Estadigrafo Normal Unilateral

NC (a) Bilateral (b) Unilateral (b")
99% 2.58 2.33
95% 1.96 1.64
90% 1.64 1.28
80% 1.28 0.84
70% 1.04 0.52
60% 0.84 0.25
50% 0.67 0
40% 0.52 -0.25
30% 0.39 -0.52
20% 0.25 -0.84
10% 0.13 -1.28

Anexo 17. Responsabilidad Social Corporativa

RESPONSABILIDAD SOCIAL CORPORATIVA

| Politicas en el trabajo 8.4
1 Enmiorganizacién los directivos incentivan el desarrollo de habilidades, capacidades y
destrezas para una carrera profesional de largo alcance (Por ejemplo, mediante procesos de Mucho

evaluacion del desempefio, planes de entrenamiento, etc.)

2 En mi organizacion, hay procesos que aseguran gue no exista alguna forma de discriminacion
ya sea en el trabajo o en el reclutamiento de personal (Por ejemplo, en contra de la mujer, Totalmente
grupos étnicos o personas con capacidades especiales, etc.)

3 Los directivos en mi organizacién consultan con los empleados cuando se trata de asuntos

_ Mucho
importantes
4 Mi organizacion mantiene convenios para programas de salud, seguridad y bienestar social que Mucho
nos proporcionan a los empleados suficiente proteccion
5 Mi organizacion ofrece a sus empleados un adecuado balance entre trabajo y calidad de vida
(Por ejemplo, se consideran horarios de trabajo flexibles o se permite cierto tipo de trabajo Mucho
hacerlo en o desde la casa)
1 Politicas Ambientales 3.8
6 En mi organizacion se trata de reducir el impacto ambiental, en términos de:
a. Conservacion de energia Algo
b. Reciclaje o minimizacion del desperdicio Mucho
c. Prevencidn de polucién (Por ejemplo, ruido, descarga de efluentes, emisiones al aire o al PoCo
agua)
d. Programas de proteccién del entorno natural Nada
e. Opciones de transporte de personal Nada
7 Mi organizacién ahorra dinero reduciendo su impacto ambiental Nada
8 En el desarrollo de productos (bienes y servicios), mi organizacién considera los potenciales
impactos ambientales (Por ejemplo, estimacion de uso de energia, posibilidad de reciclaje o Poco

generacion de polucidn)
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Mi organizacion proporciona informacion ambiental, clara y precisa a sus proveedores, clientes
y a la comunidad, acerca de sus actividades y productos (bienes y servicios)

Mi organizacién ha logrado ventajas competitivas sobre sus competidores gracias a la
sustentabilidad (reciclabilidad, eficiencia energética, etc.) de sus actividades y productos (bienes
Yy Servicios)

Politicas de Comercializacion

Mi organizacidn tiene como politica asegurar la honestidad y calidad en todos sus contratos,
acuerdos y promocion publicitaria (Por ejemplo, transparencia en sus transacciones, medidas
para proteccién del consumidor, etc.)

Mi organizacion etiqueta y provee informacion clara y precisa acerca de sus productos (bienes
y servicios), incluyendo sus obligaciones post-venta

Mi organizacidn asegura el pago adecuado y oportuno de planillas y facturas a todos sus
proveedores

Mi organizacién mantiene procesos que aseguran la retroalimentacion, consulta o didlogo con
sus clientes, proveedores y otras personas con las que mantiene relaciones

Mi organizacion registra y resuelve oportuna y apropiadamente las quejas presentadas por sus
clientes, proveedores y asociados

Mi organizacion trabaja conjuntamente con otras organizaciones para resolver aspectos
relacionados con la responsabilidad social corporativa

Politicas Comunitarias

Mi organizacién ofrece oportunidades de entrenamiento a personas de la comunidad local (Por

ejemplo, tiene programas para aprendices o pasantias pre-profesionales para los jévenes o para
grupos menos favorecidos)

Mi organizacién mantiene dialogos abiertos con la comunidad local, en casos sensibles,
adversos o controversiales que los puedan afectar (Por ejemplo, acumulacién de desperdicios
fuera de las instalaciones, obstruccion del paso o de las vias por parte de vehiculos)

Mi organizacidn tiene entre sus politicas adquirir bienes o contratar servicios disponibles en la
localidad

Mi organizacion promueve la participacién de los empleados en actividades de apoyo, ayuda o
asesoramiento a la comunidad local

Mi organizacion mantiene programas regulares de apoyo financiero para proyectos o
actividades de desarrollo y bienestar de la comunidad local

Valores Organizacionales

Mi organizacion tiene claramente definidos los valores compartidos y las reglas de conducta
Mi organizacién comunica y comparte sus valores con clientes, asociados, proveedores y otros

involucrados (Por ejemplo, en las presentaciones publicas, material promocional o
comunicaciones informales)

Los clientes estan enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacion
Todos los empleados estamos enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacion

Mi organizacién mantiene programas de capacitacion para que los empleados comprendamos
la importancia de los valores y reglas de conducta corporativas
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Anexo 18. Capacidad Estratégica

FORTALE T
AUTO- : ZA | valuacion
CRITERIOS EVALUACION | PONDERACION TOTAL | pEBILIDA Relativa
D
Liderazgo Estratégico 9.25 77%
Vision y Valores 25 0.07 1.75 | Fortaleza
Gobernanza 75 0.06 4.5 | Fortaleza
Responsabilidad Social 75 0.04 3 | Fortaleza
Planeacidn Estratégica 2.00 24%
Desarrollo estratégico 25 0.04 1 | Debilidad
Despliegue estratégico 25 0.04 1 | Debilidad
Enfoque en el mercado y en el cliente 8 94%
Conocimiento del mercado y
del cliente 100 0.04 4 | Fortaleza
Relaciones con el cliente 100 0.04 4 | Fortaleza
Evaluacion y gestion del conocimiento 5.63 63%
Medicion, andlisis y
mejoramiento organizacional 50 0.045 2.25 | Fortaleza
Gestion de la informacion,
tecnologia de informacion y
conocimiento 75 0.045 3.375 | Fortaleza
Enfoque en la fuerza
laboral 6.50 76%
Involucramiento con la fuerza
laboral 100 0.045 4.5 | Fortaleza
Entorno de la fuerza laboral 50 0.04 2 | Fortaleza
Gestion de los procesos 3.00 35%
Disefio de los sistemas de
trabajo 50 0.035 1.75 | Debilidad
Gestion de los procesos de
trabajo y mejoramiento 25 0.05 1.25 | Debilidad
Resultados 39.25 87%
Resultados logrados en los
productos (bienes y servicios) 100 0.1 10 | Fortaleza
Resultados logrados en opinion
de los usuarios/beneficiarios 100 0.1 10 | Fortaleza
Resultados financieros y de
mercado 75 0.07 5.25 | Fortaleza
Resultados logrados por la
fuerza laboral 75 0.07 5.25 | Fortaleza
Resultados logrados por los
procesos 50 0.07 3.5 | Fortaleza
Resultados logrados por el
liderazgo 75 0.07 5.25 | Fortaleza
TOTAL 73.63
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Anexo 19. Criterios para Excelencia en el Desempefio

Criterios para Excelencia en el Desempefio

1 Liderazgo 8.6
a Yo conozco la misién de mi organizacion (lo que esta tratando de lograr). Algo
b Mis lideres superiores usan los valores de nuestra organizacion para guiarnos Totalmente
C Mis lideres superiores crean un ambiente de trabajo que favorece mi desempefio Mucho
d Mis lideres superiores comparten informacion sobre la organizacion Totalmente
e Mis lideres superiores estimulan los estudios que me ayudaran a mejorar mi desempefio Algo
Il Planificacion Estratégica 2.0
a A medida que planea para el futuro, mi organizacién me pregunta cuéales son mis ideas Nada
b Yo conozco las partes de los planes de mi organizacion que me afectaran y afectaran mi trabajo Nada
C Yo conozco como se evalla el progreso la parte del plan relacionada con mi trabajo Nada
111 Enfoque en el Cliente y el Mercado 8.0
a Yo conozco quiénes son mis clientes mas importantes Totalmente
b Yo me mantengo en contacto con mis clientes Mucho
C Mis clientes me informan lo que necesitan y desean Mucho
d Yo pregunto si mis clientes estan satisfechos o no con mi trabajo Algo
€ Se permite tomar decisiones para resolver problemas de mis clientes Mucho
IV Medicion, Andlisis y Gestion del Conocimiento 7.3
a Yo sé como evaluar la calidad de mi trabajo Mucho
b Yo sé como analizar la calidad de mi trabajo para saber si se necesitan cambios o mejoras Mucho
C Yo aplico un proceso analitico para tomar decisiones sobre mi trabajo Mucho
d  vo sé como las medidas que utilizo en mi trabajo se correlacionan con las medidas generales Algo
de mejora de la organizacién
e Yo recibo toda la informacion importante que necesito para realizar mi trabajo Totalmente
f Yo repibo't,oda la informacion importante que necesito para saber como se encuentra mi PoCo
organizacion
V' Enfoque en los Recursos Humanos 5.7
a Yo puedo hacer cambios para mejorar mi trabajo Mucho
b Las personas con quien trabajo cooperan y funcionamos como un equipo Totalmente
c Mi jefe me estimula para que desarrolle mis habilidades para el trabajo y asi mejorar mi
desempefio y avanzar en mi carrera Poco
Me reconocen el trabajo que realizo Nada
e Tengo en mi lugar de trabajo las seguridades necesarias Mucho
f  Mi jefe y mi organizacion se interesan por mi Nada
VI  Gestion de Procesos 7.5
a Puedo obtener todo lo que necesito para hacer mi trabajo Mucho
b Acumulo datos e informacion sobre la calidad de mi trabajo Mucho
C Tenemos buenos procesos para realizar nuestro trabajo Mucho
d Tengo control sobre los procesos de mi trabajo Algo
VIl Resultados del Negocio 6.7
a Mis clientes estan satisfechos con mi trabajo Totalmente
b Los productos de mi trabajo cumplen todos los requisitos Totalmente
¢ Conozco el estado financiero de mi organizacion Nada
d Mi organizacion utiliza mi tiempo y mi talento apropiadamente Nada
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Anexo 20. Auditoriade 5°S

Anexo 20.1 Auditoria de 5°S al Proceso de Corte

EVALUACION: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=PROMEDIO; 4=BUENO; 5=MUY BUENO

PUNTAJE % de
HERRAMIENTAS | N° | ELEMENTO DESCRIPCION Cumplimiento
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta
¢ Estan clasificadas las
herramientas al usarse en el
1 Herramienta proceso? ¢ Se cuenta con 4 5
estrictamente lo necesario?
Ejemplo: Agujas, Hilos, etc.
¢Estan clasificadas las
2 | maguinaria | e e anionenyaue | 3 | 8
SELE(S:C.IQNAR agreguen valor a la prenda? 52% 96%
(Seir) ¢Estan clasificados los
3 Materialese | materiales e insumos a utilizarse 4 5
Insumos en el proceso Ejemplo: doblado,
etiquetado, empaque?
4 | Control Visual ¢Exis_te control visual en las 1 4
estaciones del area?
5 Documentos ¢Est§1n establlecidos parametros 1 5
de 5'Sen el &rea?
¢Existen lugares establecidos y
6 Herramienta | claramente identificados para 2 5
colocar las herramientas?
¢Existen lugares establecidos y
7 Magquinaria claramente identificados para 4 5
colocar la prenda a despachar?
. ¢Existen lugares establecidos y
8 Mla r;[:{JIr?WIgSS € | claramente identificados para 2 5
colocar las herramientas?
Indicadores de (Las estacioges_ se encuentran
9 Lugar marcadas sefializadas y 2 5
ORDENAR rotuladas?
(Seiton) Posicion de los ¢Estan marcados los lugares en 50% 98%
10 articulos donde se deben colocar los 1 5
articulos utilizados?
Indicadores de @Esté_n_estab Ieci,d 0s€
11 calidad identificados maximos y 1 4
minimos?
¢ Estan establecidos e
12 | Vias de acceso | identificadas vias de acceso en el 4 5
area?
¢ Estan establecidas e
13 Area de identificadas areas de 4 5
almacenaje almacenaje e inventario en
proceso?
14 Maguinaria ¢Estan Iimpi_as y listas para su 3 5
uso la maquinaria?
15 Estaciones de | ;Estan despejadas y limpias las 2 5
LIMPIAR (Seiso) trabajo estaciones de trabajo? 50% 93%
¢Estan limpios y libres los pisos,
16 | Pisos y Pasillos | es decir, no esta obstaculizado 2 5
los pisos y pasillos del area?
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Limpieza e

¢Se cuenta con una planificacion
adecuada en donde se menciona

17 ; - L 3 5
inspeccion responsables para la limpieza e
inspeccion del area?
¢Se encuentran definidas las
Normas de normas de limpieza? ¢Es de
18 limpieza conocimiento de todos los 2 4
P miembros del &rea dichas
normas?
19 Habito de ¢El operador limpia pisos y 3 4
Limpieza maquinaria regularmente?
20 | Estandar Seiri ‘;EX'Ste. estanda_r(_as para ,Ia 1 5
herramienta Seiri en el area?
21 Estandar ¢Existe estandares para la 2 5
Seiton herramienta Seiton en el area?
. . ¢Existe estandares para la
ESTANDARIZAR 22 | Bstandar Seiso | |\ amienta Seiso en el Area? 2 5 28% 96%
(Seiketsu) ¢Se encuentra documentados los
23 | Procedimientos | procesos de la herramienta 5°S 1 4
en el area?
Meiora ¢Existe planificacion de talleres
24 Con'ginua de mejora continua referentes a 1 5
las herramientas 5°S en el rea?
25 Se aplica las primeras cuatro "S" 2 5
26 ¢Se cumplen las normas de la 2 5
SEGUIMIENTO empresa y del equipo de trabajo? 40% 93%
(Seitsuke) ¢Se cumplen con la
27 programacion de las acciones 2 4
IIS’SII
TOTAL 61 129
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 45% 96%
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Anexo 20.2 Auditoria de 5°S al Proceso de Serigrafia

EVALUACION: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=PROMEDIO; 4=BUENO; 5=MUY BUENO

0,
, PUNTAJE A;.de.
HERRAMIENTAS | N° | ELEMENTO DESCRIPCION Cumplimiento
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta
¢ Estan clasificadas las
herramientas al usarse en el
1 Herramienta proceso? ¢ Se cuenta con 4 5
estrictamente lo necesario?
Ejemplo: Agujas, Hilos, etc.
¢Estan clasificadas las
o
2 | s | PO S e | s
SELECC.I.ONAR agreguen valor a la prenda? 60% 96%
(Seiri) —~ > =
¢Estan clasificados los
Materiales e materiales e insumos a utilizarse
3 - . 4 5
Insumos en el proceso Ejemplo: doblado,
etiquetado, empaque?
4 | control Visual ¢EX|s_te control,wsual en las 2 5
estaciones del area?
5 Documentos ¢Est§n establleudos parametros 1 4
de 5'Sen el &rea?
¢Existen lugares establecidos y
6 Herramienta | claramente identificados para 4 5
colocar las herramientas?
¢Existen lugares establecidos y
7 Magquinaria claramente identificados para 3 5
colocar la prenda a despachar?
Materiales e ¢Existen Iugares .e.stablemdos y
8 | claramente identificados para 3 5
nsumos .
colocar las herramientas?
. ¢Las estaciones se encuentran
Indicadores de oo
9 marcadas sefializadas y 4 5
Lugar rotuladas?
O?SZE’;QR Posicion de los ¢Estan marcados los lugares en 58% 98%
10 . donde se deben colocar los 2 5
articulos . o
articulos utilizados?
. ¢ Estan establecidos e
Indicadores de | . o P
11 - identificados maximos y 2 5
calidad .
minimos?
¢ Estan establecidos e
12 | Vias de acceso | identificadas vias de acceso en el 3 5
area?
) ¢ Estan establecidas e
13 Area de identificadas areas de 5 4
almacenaje almacenaje e inventario en
proceso?
14 Maguinaria (Estan Ilmpl_as y listas para su 3 5
uso la maquinaria?
Estaciones de | ¢Estan despejadas y limpias las
15 . : ; 3 4
trabajo estaciones de trabajo?
LIMPIAR (Seiso) ¢Estan limpios y libres los pisos, 50% 87%
16 | Pisosy Pasillos | es decir, no esta obstaculizado 1 4
los pisos y pasillos del area?
Limpieza e ¢Se cuenta con una planificacion
17 ; - ! 3 4
inspeccion adecuada en donde se menciona
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responsables para la limpieza e
inspeccion del area?

¢ Se encuentran definidas las
normas de limpieza? ¢Es de

18 l\:?r:]m?;ge conocimiento de todos los 3 5
P miembros del area dichas
normas?
19 Habito de ¢El operador limpia pisos y 2 4
Limpieza maquinaria regularmente?
20 | Estandar Seiri LEX'Ste. estandaye;s para ,Ia 1 5
herramienta Seiri en el area?
21 Estandar ¢Existe estandares para la 5 4
Seiton herramienta Seiton en el area?
. . ¢Existe estandares para la
ESTAN_DARIZAR 22 | Estandar Seiso herramienta Seiso en el area? 2 4 36% 84%
(Seiketsu) ¢Se encuentra documentados los
23 | Procedimientos | procesos de la herramienta 5°S 2 4
en el &rea?
Meiora ¢Existe planificacién de talleres
24 Coniinua de mejora continua referentes a 2 4
las herramientas 5°S en el &rea?
25 Se aplica las primeras cuatro "S" 2 5
2 ¢Se cumplen las normas de la 2 5
SEGUIMIENTO empresa y del equipo de trabajo? 40% 100%
(Seitsuke) ¢Se cumplen con la
27 programacion de las acciones 2 5
II5'SII
TOTAL 68 125
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 50% 93%
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Anexo 20.3 Auditoria de 5°S al Proceso de Bordado

EVALUACION: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=PROMEDIO; 4=BUENO; 5=MUY BUENO

0,
, PUNTAJE A;.de.
HERRAMIENTAS | N° | ELEMENTO DESCRIPCION Cumplimiento
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta
¢ Estan clasificadas las
herramientas al usarse en el
1 Herramienta proceso? ¢ Se cuenta con 3 5
estrictamente lo necesario?
Ejemplo: Agujas, Hilos, etc.
¢Estan clasificadas las
o
2 | s | PO S e | s
SELECC.I.ONAR agreguen valor a la prenda? 48% 96%
(Seiri) —~ > =
¢ Estan clasificados los
Materiales e materiales e insumos a utilizarse
3 - ) 3 5
Insumos en el proceso Ejemplo: doblado,
etiquetado, empaque?
4 | control Visual ¢EX|s_te control,wsual en las 1 5
estaciones del area?
5 Documentos ¢Est§n establleudos parametros 1 4
de 5'Sen el &rea?
¢Existen lugares establecidos y
6 Herramienta | claramente identificados para 1 4
colocar las herramientas?
¢Existen lugares establecidos y
7 Magquinaria claramente identificados para 1 4
colocar la prenda a despachar?
Materiales e ¢Existen Iugares .e.stablemdos y
8 | claramente identificados para 1 4
nsumos )
colocar las herramientas?
. ¢Las estaciones se encuentran
Indicadores de .
9 marcadas sefializadas y 3 5
Lugar rotuladas?
O?SZE’;QR Posicion de los ¢Estan marcados los lugares en 38% 93%
10 . donde se deben colocar los 2 5
articulos p "
articulos utilizados?
. ¢ Estan establecidos e
Indicadores de | : e .
11 - identificados maximos y 4 5
calidad S
minimos?
¢ Estan establecidos e
12 | Vias de acceso | identificadas vias de acceso en el 2 5
area?
) ¢ Estan establecidas e
13 Area de identificadas areas de 1 5
almacenaje almacenaje e inventario en
proceso?
14 Maguinaria (Estan Ilmpl_as y listas para su 5 5
uso la maquinaria?
Estaciones de | ¢Estan despejadas y limpias las
15 - . ; 2 5
trabajo estaciones de trabajo?
LIMPIAR (Seiso) ¢Estan limpios y libres los pisos, 47% 100%
16 | Pisosy Pasillos | es decir, no esta obstaculizado 1 5
los pisos y pasillos del area?
Limpieza e ¢Se cuenta con una planificacion
17 ; ” . 3 5
inspeccion adecuada en donde se menciona
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responsables para la limpieza e
inspeccion del area?

¢ Se encuentran definidas las
normas de limpieza? ¢Es de

18 l\:?r:]m?;ge conocimiento de todos los 3 5
P miembros del area dichas
normas?
19 Habito de ¢El operador limpia pisos y 3 5
Limpieza maquinaria regularmente?
20 | Estandar Seiri LEX'Ste. estandaye;s para ,Ia 1 5
herramienta Seiri en el area?
21 Estandar ¢Existe estandares para la 5 5
Seiton herramienta Seiton en el area?
. . ¢Existe estandares para la
ESTANDARIZAR 22 | Estandar Seiso | oo mienta Seiso en el area? 2 5 36% 96%
(Seiketsu) ¢Se encuentra documentados los
23 | Procedimientos | procesos de la herramienta 5°S 2 4
en el &rea?
Meiora ¢Existe planificacién de talleres
24 Coniinua de mejora continua referentes a 2 5
las herramientas 5°S en el &rea?
25 Se aplica las primeras cuatro "S" 2 5
2 ¢Se cumplen las normas de la 3 5
SEGUIMIENTO empresa y del equipo de trabajo? 47% 93%
(Seitsuke) ¢Se cumplen con la
27 programacion de las acciones 2 4
II5'SII
TOTAL 57 129
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 42% 96%
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Anexo 20.4 Auditoria de 5°S al Proceso de Confeccién

EVALUACION: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=PROMEDIO; 4=BUENO; 5=MUY BUENO

0]
, PUNTAJE /‘I’.de.
HERRAMIENTAS | N° | ELEMENTO DESCRIPCION Cumplimiento
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta
¢ Estan clasificadas las
herramientas al usarse en el
1 Herramienta proceso? ¢ Se cuenta con 4 5
estrictamente lo necesario?
Ejemplo: Agujas, Hilos, etc.
¢Estan clasificadas las
o
2 | s | PO S 6 |
SELECCIONAR agreguen valor a la prenda? 80% 96%
(Seiri) —~ > =
¢ Estan clasificados los
Materiales e materiales e insumos a utilizarse
3 - . 4 5
Insumos en el proceso Ejemplo: doblado,
etiquetado, empaque?
4 | control Visual ¢EX|s_te control,wsual en las 5 5
estaciones del area?
5 Documentos ¢Est§n establleudos parametros 3 4
de 5'Sen el &rea?
¢Existen lugares establecidos y
6 Herramienta | claramente identificados para 4 5
colocar las herramientas?
¢Existen lugares establecidos y
7 Magquinaria claramente identificados para 4 5
colocar la prenda a despachar?
Materiales e ¢Existen Iugares .e.stablemdos y
8 | claramente identificados para 3 5
nsumos .
colocar las herramientas?
. ¢Las estaciones se encuentran
Indicadores de oo
9 marcadas sefializadas y 5 5
Lugar rotuladas?
O?SZE’;QR Posicion de los ¢Estan marcados los lugares en 85% 98%
10 . donde se deben colocar los 4 5
articulos . o
articulos utilizados?
. ¢ Estan establecidos e
Indicadores de | . o P
11 - identificados maximos y 5 5
calidad .
minimos?
¢ Estan establecidos e
12 | Vias de acceso | identificadas vias de acceso en el 5 5
area?
) ¢ Estan establecidas e
13 Area de identificadas areas de 4 4
almacenaje almacenaje e inventario en
proceso?
14 Maguinaria (Estan Ilmpl_as y listas para su 4 5
uso la maquinaria?
Estaciones de | ¢Estan despejadas y limpias las
15 . : : 4 5
trabajo estaciones de trabajo?
LIMPIAR (Seiso) ¢Estan limpios y libres los pisos, 73% 90%
16 | Pisosy Pasillos | es decir, no esta obstaculizado 3 5
los pisos y pasillos del area?
Limpieza e ¢Se cuenta con una planificacion
17 ; - ! 4 5
inspeccion adecuada en donde se menciona
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responsables para la limpieza e
inspeccion del area?

¢ Se encuentran definidas las
normas de limpieza? ¢Es de

18 l\:?r:]m?;ge conocimiento de todos los 4 4
P miembros del area dichas
normas?
19 Habito de ¢El operador limpia pisos y 3 3
Limpieza maquinaria regularmente?
20 | Estandar Seiri LEX'Ste. estandaye;s para ,Ia 3 5
herramienta Seiri en el area?
21 Estandar ¢Existe estandares para la 3 4
Seiton herramienta Seiton en el area?
. . ¢Existe estandares para la
ESTANDARIZAR 22 | Estandar Seiso | oo mienta Seiso en el area? 3 4 64% 92%
(Seiketsu) ¢Se encuentra documentados los
23 | Procedimientos | procesos de la herramienta 5°S 4 5
en el &rea?
Meiora ¢Existe planificacién de talleres
24 Coniinua de mejora continua referentes a 3 5
las herramientas 5°S en el &rea?
25 Se aplica las primeras cuatro "S" 4 5
2 ¢Se cumplen las normas de la 4 5
SEGUIMIENTO empresa y del equipo de trabajo? 73% 100%
(Seitsuke) ¢Se cumplen con la
27 programacion de las acciones 3 5
II5'SII
TOTAL 103 128
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 76% 95%
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Anexo 20.5 Auditoria de 5°S al Proceso de Empaque

EVALUACION: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=PROMEDIO; 4=BUENO; 5=MUY BUENO

PUNTAJE % de
HERRAMIENTAS | N° | ELEMENTO DESCRIPCION Cumplimiento
Actual | Propuesta | Actual | Propuesta
¢ Estan clasificadas las
herramientas al usarse en el
1 Herramienta proceso? ¢ Se cuenta con 3 5
estrictamente lo necesario?
Ejemplo: Agujas, Hilos, etc.
¢Estan clasificadas las
2 Maguinaria m@qu!nas? ;Se cuentan con 4 5
magquinas que funcionen y que
SELECCIONAR agreguen valor a la prenda?
(Seiri) ¢Estan clasificados los 60% 92%
Materiales e mgt_eriales e insumos a
3 INSUMOS ut.lllzarse enel proceso 4 5
Ejemplo: doblado, etiquetado,
empaque?
4 Control Visual ¢Exis_te control,visual en las 5 4
estaciones del area?
5 Documentos ¢Es,tén establecig 0s . 2 4
pardmetros de 5°S en el area?
¢Existen lugares establecidos
6 Herramienta y claramente identificados 2 5
para colocar las herramientas?
¢Existen lugares establecidos
7 Maguinaria y claramente identificados 5 5
para colocar la prenda a
despachar?
Materiales e (EXisten Iuga_res es_tgblecidos
8 INSUMOS y claramente identificados 3 5
para colocar las herramientas?
Indicadores de (Las estacioges_ se encuentran
9 Lugar marcadas sefializadas y 4 5
ORDENAR (Seiton) rotuladas? 73% | 100%
Posicion de los ¢Estan marcados los lugares
10 articulos en donde se deben colocar los 3 5
articulos utilizados?
Indicadores de {;Estén_estableci,dqs €
11 calidad identificados maximos y 5 5
minimos?
¢ Estan establecidos e
12 | Vias de acceso | identificadas vias de acceso en 3 5
el area?
¢ Estan establecidas e
13 Area de identificadas areas de 4 5
almacenaje almacenaje e inventario en
proceso?
14 Maguinaria ¢Estan Iimpi_as y listas para su 3 4
uso la maquinaria?
15 Estacion_es de | ¢Estan dgspejadas y Iir_npias 4 5
LIMPIAR (Seiso) trabajo las eétac_lone_s de t_rabajo? 70% 90%
¢Estén limpios y libres los
16 | Pisosy Pasillos pisos, es_decir, no e_sté 4 5
obstaculizado los pisos y
pasillos del area?
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17

Limpieza e
inspeccion

¢Se cuenta con una
planificacion adecuada en
donde se menciona
responsables para la limpieza
e inspeccion del area?

18

Normas de
limpieza

¢Se encuentran definidas las
normas de limpieza? ¢Es de
conocimiento de todos los
miembros del area dichas
normas?

19

Habito de
Limpieza

¢El operador limpia pisos y
magquinaria regularmente?

ESTANDARIZAR
(Seiketsu)

20

Estandar Seiri

¢Existe estandares para la
herramienta Seiri en el area?

21

Estandar Seiton

¢Existe estandares para la
herramienta Seiton en el area?

22

Estandar Seiso

¢Existe estandares para la
herramienta Seiso en el area?

23

Procedimientos

¢ Se encuentra documentados
los procesos de la herramienta
5°S en el area?

24

Mejora
Continua

¢Existe planificacion de
talleres de mejora continua
referentes a las herramientas
5°S en el area?

60%

96%

SEGUIMIENTO
(Seitsuke)

25

Se aplica las primeras cuatro
ngn

26

¢Se cumplen las normas de la
empresa y del equipo de
trabajo?

27

¢Se cumplen con la
programacion de las acciones
II5'SII

60%

93%

TOTAL

89

128

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

66%

95%
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Anexo 21. Tarjeta Roja

Fecha: Cadigo:

Descripcion:

Responsable:

Fecha: Cadigo:
Descripcion:

CATEGORIA
Accesorios 0 herramientas
Cubetas, recipientes
Esquipo de Oficina
Instrumentos de medicién
Libreria, papeleria
Magquinaria
Materia prima
Material de empaque
Producto terminado
Producto en proceso
Refacciones
Otros (especifique)

RAZON

Contaminante
Defectuosos
Descompuesto
Desperdicio

No se necesita

No se necesita pronto
Uso desconocido
Otro (especifique)
Responsable:
Fecha de decision
Destino Final
Fecha
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Anexo 22. Tarjeta Amarilla

TARJETA AMARILLA

Fecha:

| Codigo:

Descripcion:

Responsable:

Fecha:

| Codigo:

Descripcion:

CATEGORIA

Accesorios 0 herramientas

Cubetas, recipientes

Esquipo de Oficina

Instrumentos de medicidn

Libreria, papeleria

Maquinaria

Materia prima

Material de empaque

Producto terminado

Producto en proceso

Refacciones

Otros (especifique)

RAZON

Contaminante

Defectuosos

Descompuesto

Desperdicio

No se necesita

No se necesita pronto

Uso desconocido

Otro (especifique)

Responsable:

Fecha de decision

Destino Final

Fecha
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Anexo 23.1 Lista de Objetos Necesarios en el Area de Corte

Anexo 23. Lista de Objetos Necesarios

Lista de objetos necesarios

Area Corte

N° Objeto Ubicacién
1| Méaquinas de corte Area de corte
2 | Desenrollado Area de corte
3 | Estanterias Area de corte
4 | Tijeras Area de corte
5| Mesas Area de corte
6 | Patron de disefio Area de corte
7 | Spray fijador Area de corte
8 | Pizarrén Area de corte
9| Lépiz textil Area de corte
10| Pinzas Textiles Area de corte
11 | Fundas de residuos Area de corte
12| Cuchillas Area de corte

Anexo 23.2 Lista de Objetos Necesarios en el Area de Serigrafia

Lista de objetos necesarios

Area Serigrafia

N° Objeto Ubicacién
1| Marcos Area de Serigrafia
2 | Pinturas Area de Serigrafia
3| Lacas o acriminas. Area de Serigrafia
4 | Retardarte Area de Serigrafia
5| Mesas Area de Serigrafia
6 | Papel Area de Serigrafia
7 | Rastrillo Area de Serigrafia
8| Tela de gramaje Area de Serigrafia
9 | Spray textil Area de Serigrafia
10 | Agua destilada Area de Serigrafia
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Anexo 23.3 Lista de Objetos Necesarios en el Area de Confeccion

Lista de objetos necesarios

Area Confeccion

N° Objeto Ubicacion
1| Recta Area de Confeccion
2 | Recubridora Area de Confeccion
3 | Overlock Area de Confeccion
4 | Tirilladora Area de Confeccion
5 | Botonera Area de Confeccion
6 | Cinta métrica Area de Confeccion
7| Tizas para marcar prendas | Area de Confeccion
8 | Alfileres Area de Confeccion
9| Agujas Area de Confeccion
10 | Planchas Area de Confeccion
11| Tijeras Area de Confeccion
12 | Estantes Area de Confeccion
13 | Mesas Area de Confeccion
14 Sillas Area de Confeccion
15| Hilos Area de Confeccion
16 | Dedal Area de Confeccion

Anexo 23.4 Lista de Objetos Necesarios en el Area de Pulido
Lista de objetos necesarios

Area Pulido
N° Objeto Ubicacion
1| Tijeras Area de Pulido
2 | Hilo Area de Pulido
3| Agujas Area de Pulido
4|Sillas Area de Pulido
5 | Mesas Area de Pulido
Anexo 23.5 Lista de Objetos Necesarios en el Area de Empaque
Lista de objetos necesarios
Area Empaque
N° Objeto Ubicacion
1| Plancha Area de Empaque
2 | Maquina de calor | Area de Empaque
3| Cartones Area de Empaque
4 | Pines Area de Empaque
5 | Fundas Area de Empaque
6 | Etiquetas Area de Empaque
7 | Mesas Area de Empaque
8 | Sillas Area de Empaque
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