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RESUMEN

La finalidad del proyecto de investigacion es la propuesta de mejora de la productividad
aplicando las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing para la Asociacion Textil
Dijuntex, especializada en la produccion y comercializacion de textiles. Este estudio se realizd
mediante una evaluacion inicial, donde se observo como principal problematica la ausencia de
normas y métodos de trabajo, lo cual resulta en la generacion de desperdicios que perjudican
los procesos de produccion.

Mediante una investigacion de fuentes bibliograficas y de campo se proponen cuatro
fases para llevar a cabo el proyecto, La evaluacion de la situacion actual de la empresa, la
obtencion de informacion detallada sobre los diferentes roles laborales, la deteccion de las
actividades que agregan valor, junto con la eleccion de herramientas Lean Manufacturing, que
posibiliten la mejora de los procesos, y la elaboracion de una propuesta para mejorar la
productividad.

La propuesta de mejora se fundamenta en la utilizacion de herramientas Lean
Manufacturing, entre ellas: la metodologia 5°S, evento Kaizen, la implementacién de células
de manufactura y la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM), contribuira a la
reduccién de actividades que no agregan valor y permitird disminuir el tiempo de ciclo de
fabricacion de 268,67 minutos a 208,42 minutos. Asimismo, se lograra una mejora significativa
en el ambiente laboral mediante la implementacion de las 5°S, aumentando la eficiencia del
entorno de trabajo del 57% al 96%. Se lograra incrementar la capacidad de produccion de 410

a 575, lo cual resultard en una mejora significativa en la productividad.
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ABSTRACT

The aim of the research project is to propose productivity improvements by applying
the tools of Lean Manufacturing methodology to the Dijuntex Textile Association, which
specializes in the production and marketing of textiles. The study was based on an initial
assessment, where the main problem was the lack of standards and working methods, leading
to the generation of waste that impedes production processes.

This was followed by an assessment of the company's current situation, obtaining
detailed information on the various work roles, identifying value-added activities, selecting
Lean Manufacturing tools to improve processes, and drawing up a productivity improvement
proposal.

The improvement proposal is based on the use of lean manufacturing tools, including:
the 5'S methodology, the Kaizen event, the implementation of manufacturing cells and the
application of Total Productive Maintenance (TPM), will contribute to the reduction of non-
value-adding activities and cut manufacturing cycle time from 268.67 minutes to 208.42
minutes. In addition, implementation of the 5'S will significantly improve the working
environment, increasing efficiency from 57% to 96%. Production capacity will increase from

410 to 575, resulting in a significant improvement in productivity.
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CAPITULO I
1. GENERALIDADES
1.1. Planteamiento del Problema

Dijuntex, es una asociacion textil que nacid con el objetivo de conforman una
organizacion sostenible, centrandose en lograr la estabilidad laboral y econdmica a través de la
produccidn y comercializacion de diversas prendas y accesorios textiles de alta calidad. Con el
paso del tiempo, ha logrado expandirse y consolidarse como uno de los principales referentes
en la industria de la confeccion.

La asociacion textil “Dijuntex”, no muestra un enfoque de trabajo que priorice la mejora
continua y la optimizacion de su sistema de produccién. En la actualidad, la asociacion esta
experimentando pérdidas econdémicas debido a la falta de cumplimiento en la entrega oportuna
de muchos de sus pedidos por parte del cliente, el proceso de produccién utilizado conlleva
desperdicios, como transporte innecesario, esperas y prendas defectuosas, lo cual afecta
negativamente la productividad de la asociacidn, esto limita su capacidad para alcanzar su
méaximo rendimiento.

El objetivo de esta investigacion consiste en llevar a cabo un analisis preliminar de su
estado actual, con un enfoque en el proceso productivo, en donde se busca identificar los
desperdicios 0 excesos que ocasionan demoras en la entrega de los pedidos, con el objetivo de
desarrollar propuestas que posibiliten la optimizacién del sistema de produccion, se busca
identificar aquellas actividades que no contribuyen de manera significativa al valor final del

producto.



1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo General

Realizar una propuesta de mejora para el proceso productivo en la Asociacion Textil
Dijuntex, con el propdsito de establecer un método de organizacién del trabajo, garantizar la
eficiencia y la productividad a través de la implementacion de herramientas basadas en la
metodologia Lean Manufacturing.
1.2.2.  Objetivos Especificos

e Garantizar la calidad del contenido mediante la utilizacion de referencias
bibliograficas con el fin de asegurar resultados exitosos en el proyecto de
investigacion.

e Realizar un diagnostico de la situacion actual de la Asociacion Textil “Dijuntex”,
mediante el uso de la herramienta Value Stream Mapping, para lograr identificar y
analizar los desperdicios existentes en el proceso productivo de la misma.

e Desarrollar la propuesta de mejora en la productividad por medio del Sistema de
Gestion Lean, con el fin de disminuir los tiempos innecesarios en sus procesos

productivos y enfocar a la asociacion en la consecucion de sus objetivos estratégicos.

1.3.  Alcance

El presente proyecto de investigacion se enfoca en investigar y analizar el proceso de
produccion de prendas textiles en la Asociacion Textil “Dijuntex, mediante la implementacion
de herramientas de la Metodologia Lean Manufacturing. Con el propdsito de mejorar la
productividad, reducir los tiempos de entrega, optimizar los recursos y eliminar desperdicios.
Basandome en esta informacion, se desarrollara una propuesta de mejora que beneficiara a la
asociacion, asegurando la eficiencia en su proceso de producciéon de diversas prendas y

accesorios textiles.



1.4.  Justificacion

El sector textil en Ecuador se ha posicionado como uno de los generadores mas
significativos de empleo, con un total de 158 mil puestos de trabajo, lo que representa un
impresionante 21 % de la fuerza laboral de la industria manufacturera a nivel nacional. Ademas,
este sector ha contribuido en un 7 % al crecimiento general de la industria manufacturera y ha
sido responsable de mas del 7 % del PIB (Ministerio de Industrias y Productividad, 2017).

Dentro de este contexto, Dijuntex se enfrenta a desafios significativos, pero también se
le presentan diversas oportunidades para asumir con responsabilidad su papel en el panorama
productivo actual. La empresa debe enfocarse en generar innovacion, producir textiles de muy
buena calidad, diversificar su cartera de productos y contribuir en el mercado local. Estas metas
son fundamentales para mantenerse competitivos y seguir impulsando el crecimiento del sector
textil en el pais.

En la actualidad, las empresas de manufactura y servicios se ven obligadas a superar el
desafio de descubrir y adoptar enfoques disruptivos tanto en la organizacion como en la
produccidn, con el fin de destacarse en un mercado globalizado. Una estrategia innovadora y
prometedora es el enfoque opulento de produccion, conocido como "Lean Manufacturing”, el
cual ofrece una perspectiva revolucionaria y un potencial considerable que no puede ser pasado
por alto por ninguna empresa que aspire a la competitividad en la actualidad. (Manager, 2017)

Al implementar Lean Manufacturing en la empresa, se generard un impacto positivo
tanto para la compafiia como para los clientes y los trabajadores. La empresa experimentara
una mejora en su eficiencia y cumplira con su compromiso de mejora continua en 1os procesos.

Los clientes se beneficiaran al recibir prendas de alta calidad y con tiempos de entrega
acordes a sus necesidades. Por otro lado, los trabajadores podran desempefiarse de manera mas
eficiente en el proceso de fabricacién de textiles, lo que contribuird a un ambiente laboral mas

satisfactorio y productivo. En resumen, la implementacién de Lean Manufacturing traera



beneficios en todos los aspectos, creando una sinergia positiva entre la empresa, los clientes y
los operarios.
1.5. Metodologia
1.5.1. Enfoque de la investigacion

La investigacion tiene un enfoque cuantitativo y pretende mejorar el proceso de
produccidn en la Asociacion Textil Dijuntex, al aplicar la metodologia de Lean Manufacturing,
Asi, se busca promover una mejora en la productividad y reducir los tiempos de produccion.
1.5.2. Tipo de Investigacion

e Investigacion Documental

El proceso comenzd con la recopilacion de bases bibliografica que se basara en la
filosofia Lean Manufacturing y sus herramientas. Asimismo, en el contexto de la organizacion,
en los procesos operativos, en los procedimientos establecidos, en las actividades llevadas a
cabo y en las tareas desempefiadas dentro de un macroproceso con el propdsito de establecer y
definir el &mbito a abordar y las razones detrds de su ocurrencia. Se investigaran las posibles
deficiencias o situaciones desfavorables que estan impactando negativamente en la empresa,

¢ Investigacion de Campo

Se visito a la empresa para observar detalladamente el proceso, incluyendo de qué
manera se llevard a cabo, las actividades que causan retrasos, la ubicacion de la maquinaria
utilizada y los movimientos realizados. Estas actividades son fundamentales para obtener un
conocimiento completo de la cadena productiva. Ademas, se utilizaran cuestionarios y
herramientas durante las visitas para capturar los detalles y recopilar datos, permitiendo asi

elaborar un andlisis detallado de la situacion inicial de la empresa.



1.5.3. Método de Investigacion

e Método Analitico:

Se examind los problemas tanto naturales como sociales que se presentaron durante el
desarrollo de la investigacion. Esta accion contribuyo a la identificacion de la problematica que
enfrenta la empresa.

e Meétodo Descriptivo

Se elabord descripciones de los procesos de fabricacion dentro de la empresa. Se
incluyo diagramas de flujo, cursogramas analiticos y mediciones de tiempo

e Meétodo Inductivo:

Se realiz6 una visita inicial a Dijuntex, en donde se pudo obtener informacion sobre los
eventos que afectan su funcionamiento, lo cual permitié identificar el problema principal que
es el incumplimiento en la entrega de pedidos.

e Método Deductivo:

Se identificO la problematica principal. Ademas, se sugirid6 que era necesario
implementar la metodologia de Lean Manufacturing para abordar problemas relacionados con
la organizacion y la productividad.

1.5.4.  Técnicas de Investigacion

e Entrevista

Se realizo6 una entrevista con la administradora de la empresa, se obtuvo informacion
referente a la parte productiva y administrativa de la asociacion.

e Encuesta

Se utilizo para evaluar y conocer la empresa, centrandose en aspectos relacionados con

Lean Manufacturing, como por ejemplo la auditoria 5’S.



CAPITULO I
2. FUNDAMENTACION TEORICA

Industria Textil en Ecuador

La industria textil es la tercera mas grande en el sector de la manufactura la cual la
convierte en el segundo empleador del pais. Este sector genera empleo y diversifica el empleo
nacional (Inversiones, 2012).

La industria textil en Ecuador comenz6 a crecer cuando surgieron las primeras fabricas
que se centraron inicialmente en el procesamiento de lana. Sin embargo, En el transcurso del
siglo XX, la incorporacion del algoddn fue introducida, lo que propulsé de manera significativa
la produccion. A partir de la década de 1950, el uso de esta fibra se consolidé como la principal
en la industria textil ecuatoriana (Inversiones, 2012).

2.1.  Proceso Productivo

Se trata de una secuencia de etapas o0 acciones en las cuales los materiales, maquinaria
y mano de obra colaboran para fabricar un producto mediante la transformacién de insumos.

Un proceso productivo tiene una secuencia de pasos importantes: Acopio o
abastecimiento, en donde se retnen las materias primas que se utilizaran durante el proceso; de
esto parte la produccién, en donde se transforman todos los insumos con el fin de obtener un
producto con valor agregado; y por ultimo tenemos procesamiento, en donde se adecuan las
especificaciones del cliente a dicho producto (Feld, 2000).

2.1.1. Mapa de Procesos

Es una representacion de los procesos y subprocesos que una empresa posee y como

estos se relacionan, de manera que se visualice de manera detallada como es el funcionamiento

de estos y quien es parte o interviene directamente en ellos. (Baca Urbina, 2015)



Los procesos se dividen segun la tabla 1:

Tabla 1.

Tipos de procesos

PROCESOS ESTRATEGICOS

v

S PROCESOS OPERATIVOS —>

t

PROCESOS DE APOYO

Nota. Fuente: (Gomez Gomez & Brito Aguilar, 2020), Elaborado: Elian Cupacan
2.1.2.  Flujo de Procesos

El flujo de un proceso es una representacion visual que describe el funcionamiento de
un sistema productivo, detallando las tareas y actividades a seguir en términos de tiempos y
movimientos. Esos flujos nos indican que sucede cuando ocurre una operacion y que se espera
obtener de la misma antes de pasar a otra. (Baca Urbina, 2015)
2.2.  Productividad
2.2.1. Eficacia

Es la relacion existente entre el vector producto y el vector resultados, durante el
subproceso de conversion de productos en resultados; esta relacion se establece por la calidad
del producto al presentar el maximo de efectos deseados y minimo de indeseados (Gonzalez
Medina, 2019)
2.2.2. Eficiencia

Es la relacion existente entre el vector insumos (cantidad, calidad, espacio y tiempo) y
el vector productos, durante el subproceso estructurado, de conversion de insumos en productos

(Gonzalez Medina, 2019)



2.2.3.  Ecuaciones de la productividad en los procesos

Para el caso de esta investigacion se empleara:

o Eficacia
Productividad = ———
Eficiencia
O también;
o Produccion
Productividad = ——
Insumos

2.3.  Antecedentes y definicion de la filosofia Lean Manufacturing
2.3.1.  Origen de la filosofia Lean Manufacturing

Lean Manufacturing se origind en Japon y el TPS la aplico por primera vez. Lean
Manufacturing contrastaba con la fabricacion convencional con el enfoque en la reduccion del
inventario, ya que lean al inventario lo visualiza como un desperdicio. La manufactura esbelta
tiene su punto de vista en la visualizacion del valor del producto desde el punto de vista del
cliente (Socconini, 2019).

A principios del siglo XX dos nuevos personajes, F.W. Taylor y Henry Ford, hacen
renombre debido a su importante aporte: “Las Técnicas de organizacion de la produccion”,
dando auge a la aparicion de métodos para fabricar un producto, destacaban los fusibles en
Estados Unidos o las turbinas de barco en Europa (Hernandez Matias & Vizan Idoipe, 2013).
2.3.2.  Filosofia Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia que se apoya en una serie de técnicas cuya
finalidad es la de la mejora de la productividad de la empresa, soportada por un conjunto de
herramientas que (Gisbert Soler, 2015):

Los beneficios de Lean Manufacturing son: ayudar a eliminar todas las operaciones que
no agreguen valor al producto, aumentaran el valor de cada actividad realizada, eliminando lo

gue no se requiere y reducir desperdicios mejorando las operaciones (Gisbert Soler, 2015).



Figura 1.
La casa del TPS

CALIDAD
COSTE
PLAZO

CALIDAD

PERSONAS Y
EQUIPOS

JIDOKA

JUST IN TIME (CALIDAD EN

FASE)

REDUCCION DE
DESPILFARRO

CARGA DE TRABAJO NIVELADA
PROCESOS ESTABLES Y TRABAJOS ESTANDAR
GESTION VISUAL
FILOSOFIA LEAN

Nota. Fuente: (Hernandez Matias & Vizan ldoipe, 2013), Elaborado: Elian Cupacan
2.4. Metodologia Lean Manufacturing
2.4.1. Definicion
Lean Manufacturing es un sistema de mejoramiento de procesos a traves de la observacion y
de implementar acciones puntuales para eliminar todos los desperdicios que estan en los
procesos y con esto asegurar que cada vez alla un mayor valor agregado en todas las actividades
que se producen. (Hernandez & Godinez, 2014) afirma:
Lean Manufacturing no es algo que se hace, no es una herramienta que se aplica, no es
un software ni una planilla de calculo jNo!, Lean Manufacturing es algo que se piensa,
es una revolucién en la forma de pensar, planificar y llevar a cabo distintas actividades

para mejorar tu vida y la de tu empresa.
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2.4.2. Pilares de la metodologia Lean Manufacturing

La metodologia de Lean Manufacturing se sustenta en tres principios esenciales para
asegurar el correcto funcionamiento de un sistema de produccion.

2.4.2.1. Mejora Continua

La mejora continua se fundamenta en eliminar actividades que no aporten valor a un
producto, contribuyendo asi a incrementar la productividad de una empresa. Su objetivo
principal consiste en generar cambios sostenibles a largo plazo.

Es una filosofia enfocada a mejorar un proceso de fabricacion aplicada a los sistemas
de manejo de materiales ya que estos competen cada una de las actividades como movimiento,
almacenamiento y control (Bhamu & Sangwan, 2014).

2.4.2.2. Control Total de la Calidad

En 1957, Feigenbaum dio a conocer las palabras Control Total de la Calidad para la
revista Industrial Quality Control, en donde decia que esto deberia aplicarse a todos los
departamentos de la empresa ya que la responsabilidad no solo era parte de las autoridades sino
de cada uno de los que conformaban a la empresa (Wang, 2010).

Ishikawa presenta tres elementos fundamentales del Control Total de Calidad, los
cuales se centran en: cada departamento debe contribuir al control de calidad al asegurarse de
que se logre una reduccién de costos y defectos (Wang, 2010).

2.4.2.3. Justoa Tiempo

El sistema de produccion Justo a tiempo ayuda a que una empresa produzca o entregue
un producto en el tiempo acordado y las cantidades solicitadas, dicho sistema posee tres

caracteristicas importantes: One piece flow, sistema pull y takt time. (Wang, 2010).
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2.4.3. Desperdicios de la metodologia Lean Manufacturing

Las empresas organizadas por departamentos producen despilfarros como
sobreproduccion o inventarios, ya que cada departamento busca su éptimo local, sin tener en
cuenta la mejora del flujo global a través de la empresa (Rajadell & Sanchez Garcia, 2010).

La filosofia Lean propone la agrupacion de personas y equipos de trabajo segun las
lineas de producto en lugar de hacerlo por funciones, propone estructurar la empresa en base a
organizaciones que dispongan de los recursos necesarios para realizar la mayoria de las tareas
y tomar las decisiones pertinentes hasta que el producto llegue al cliente (Sarmiento Vasquez,
2018).

El despilfarro derivado de los errores es uno de los mas aceptados en la industria,
aunque significa una gran pérdida de productividad porque incluye el trabajo extra que debe
realizarse como consecuencia de no haber ejecutado correctamente el proceso productivo la
primera vez (Hernandez Matias & Vizan Idoipe, 2013).

Cabe mencionar que en la actualidad ya son 8 desperdicios, entre los que encontramos:

Sobreproduccion: Se refiere a la produccion excesiva 0 no demandada, muchas
empresas realizan esta actividad pensando que al tener un extra en su almacenamiento tienen
la posibilidad de vender en un futuro sin tomar en cuenta el gasto innecesario de recursos y
personal (Vazquez, 2013).

Transporte: Es uno de los desperdicios en donde existe un innecesario gasto de dinero,
equipos, materiales y mano de obra a menos que sea estrictamente necesario, muchas empresas
tienen la falencia al disefiar una planta con instalaciones sumamente separadas de las
actividades que se correlacionan y aqui es donde ocurre este despilfarro (Vazquez, 2013).

Tiempo de espera: Es la aparicion de tiempos muertos entre los procesos del flujo de
trabajo, se puede visualizar mas cuando unos trabajadores tienen acumulacion de trabajo y los

otros paran su operatividad debido a estas demoras (Vazquez, 2013).
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Exceso de procesos: Se da cuando hay procesos repetitivos dentro de un flujo
productivo que no sean necesarios, por lo general se da cuando no existe comunicacion entre
los operarios y los supervisores (Vazquez, 2013).

Inventario: La acumulacion de productos producidos en exceso o defectuosos, material
0 magquinaria no utilizados generan un impacto negativo a la empresa a que esta pierde por
tener stock de inventarios y también conlleva al poco aprovechamiento de las instalaciones
(Vazquez, 2013).

Movimientos: El trasladarse de un lugar a otro sin que sea necesario es la fuente
principal de perder tiempo sin que se realiza una actividad necesaria 0 que agregue valor al
proceso (Vazquez, 2013).

Defectos en el producto: Por lo general aparecen cuando no existe una supervision

adecuada del proceso y evaluacion de los estandares de calidad (Vazquez, 2013).

Talento subutilizado: Es poco perceptible, pero en un largo periodo se puede notar que
el desaprovechamiento de las habilidades del personal afecta directamente a la operatividad de
esta (Vazquez, 2013).

2.5.  Principios del Lean Manufacturing
Dentro de esta metodologia, se pueden identificar cinco principios clave:

Figura 2.

Principios del Lean Manufacturing

VALOR: Determinar el valor que el producto tiene para el cliente de acuerdo a sus necesidades y preferencias.
VSM: Generar la cadena de valor e identificar el proceso.
Flujo. Establecer un flujo continuo sin obstaculos o puntos de congestion.
Pull: Garantizar que exista demanda por parte del cliente.

Perfeccion: Buscar llegar a la excelencia

Nota. Fuente: (Herndndez Matias & Vizan Idoipe, 2013), Elaborado: Elian Cupacan
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2.6. Herramientas de la metodologia Lean Manufacturing
2.6.1. Herramientas de Diagndstico

2.6.1.1. Value Stream Mapping (VSM)

El Mapeo del Flujo de Valor (Value Stream Mapping) es una herramienta visual que
facilita la comprension de los distintos componentes de un proceso. Mediante esta herramienta,
se pueden identificar y definir las actividades que no agregan valor, y asi, eliminarlas del
proceso como solucion (Bhamu & Sangwan, 2014).

a) Tipos de VSM

Mapa de flujo de valor actual: Da una pauta de como se encuentra centralizado el
proceso actual; es decir, como lo maneja la empresa antes de exponer una mejora la cual se
hace en base a las actividades que no generen valor (Ortega O. , 2017).

Mapa de flujo de valor futuro: Es una representacion de lo que se puede implementar
para observar las mejoras que se han propuesto, mediante un anélisis del VSM Actual se puede
enfatizar en los problemas mas importantes y generar una propuesta que los elimine y asi
establecer un flujo de materiales e informacién (Feld, 2000).

b) Simbologia VSM

El Mapeo del Flujo de Valor, emplea una serie de simbolos especificos para describir

y delimitar los procesos tal como se detalla en la tabla 2.
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Tabla 2.
Simbologia VSM

Esta simbologia representa a los clientes y proveedores, se la conoce como:
Fuentes Externas

Demuestra el traslado de un proveedor hacia la planta o empresa y a su vez
desde la empresa hacia el cliente.

D:I Dicha simbologia representa que existe transporte de materiales o productos

mediante un camidén de carga.

Transporte de cargas mediante tren.

% Transporte de cargas mediante avion.

Esta simbologia representa que existe una operacién en el proceso.

Casillero de datos: Se registra informacidon como el tiempo de ciclo, de
cambio entre productos, etc.

Este simbolo sirve para conectar operaciones en donde los materiales son

:

movidos por un sistema pull y se lo conoce como: Flecha de empuje.
- PEPS— Secuencia de primeras entradas, primeras salidas.

Reldampago de kaizen: Ayuda a comprender que la cadena de valor debe
mejorar en funcion al aplicar las herramientas Lean.

Nota. Fuente: (Socconini, 2019), Elaborado: Elian Cupacan

2.6.2. Herramientas Operativas

2.6.2.1. Lasb5’S

Esta metodologia japonesa se base en la eficiencia y efectividad de una empresa o
industria mediante a dos factores importantes, la mejora continua en sus procesos y la
estandarizacion lo cual influye a la operatividad y capacidad de esta generando una mejora en

su funcion organizacional (Bhamu & Sangwan, 2014).
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Recibe el nombre de 5S porque se deriva de cinco palabras japonesas que comienzan
con la letra "s™, cada una de las cuales se centra en principios distintos que afectan directamente
la organizacion y el direccionamiento adecuados, tanto en un proceso como en la vida diaria
(Vazquez, 2013).

Entre los principios tenemos lo siguiente: seleccionar, organizar, limpiar, estandarizar
y seguimiento (Rajadell & Sanchez Garcia, 2010).

Es un método de trabajo en el que se produce solo lo necesario en un tiempo
determinado con el fin de evitar la sobre produccion de lotes y conseguir un gasto minimo en
lo que es inventario trabajo y tiempos (Gonzalez Medina, 2019).

En si se basa en generar un flujo de trabajo constante, no se enfoca en la capacidad
productiva ya que esto provocaria que exista excesos de inventarios o una sobreproduccion que
incurra en pérdidas (Womack & Jones, 2007).

Con el fin de lograrlo, se requiere utilizar las siguientes herramientas como apoyo:

Celdas de trabajo: Se basa en formar grupos de materiales o recursos que se utilizaran
en las actividades del proceso con el fin de que el flujo de produccion se mantenga (Gisbert
Soler, 2015).

Flujo continuo pieza por pieza: Es mover uno para producir uno; es decir, producir lo
necesario, no excederse en el uso de materiales y recursos, sobre todo tener la produccién de
acuerdo con lo que se necesite y no a lo que se espera vender a futuro (Gonzélez Medina, 2019).

Produccion ajustada al Takt Time: Se refiere a la cadencia de trabajo que se debe
mantener en un proceso para satisfacer la demanda del cliente y alcanzar la produccion total
requerida (Vargas Hernandez y otros, 2016).

Nivelacion de cantidad de produccién: Corresponde a una matriz en la cual se

establece como seré el ritmo de produccion (Vargas Hernandez y otros, 2016).
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2.6.2.2. Kanban

Es un sistema que emplea una tarjeta como medio para controlar la produccion y brindar

una guia adecuada en los procesos (Socconini, 2019).

Como aplicarlo en una empresa:

Para implementar este método hay que seguir una serie de pasos, estos ayudaran a

mantener un control mediante tarjetas o fichas de produccion (Baca Urbina, 2015).

Es necesario asignar un equipo y proporcionarle capacitacion en el método para que
puedan implementar cambios en el método de trabajo actual (Madariaga Neto, 2019).
Es fundamental comprender el flujo de trabajo para planificar y segmentar los procesos
en fases o actividades necesarias, de acuerdo con el departamento o area al que se
asignen (Madariaga Neto, 2019)

Es crucial definir el alcance de las tareas realizadas, es decir, delimitarlas claramente
para evitar un flujo de trabajo fragmentado y asegurar que las tareas se completen en
su totalidad (Madariaga Neto, 2019)

El control del trabajo es una pauta importante para garantizar la correcta ejecucion del
proceso, para ello es necesario asignar un operario encargado de supervisar y asegurar
su adecuado desarrollo (Madariaga Neto, 2019)

Y, por ultimo, hacer mejoras en el equipo de trabajo; es fundamental para que no existan

perdidas en el proceso (Madariaga Neto, 2019).

26.23. SMED

Es una herramienta utilizada para reducir el tiempo entre la finalizaciéon de una

actividad y el inicio de otra consecutiva con el fin de que mejore la fiabilidad del proceso y se

reduzcan los defectos o fallas (Socconini, 2019).



Pasos para seguir la implementacion de la herramienta:
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La aplicacion de esta herramienta implica seguir una serie de pasos que faciliten la

reduccién de tiempos en las actividades, considerando los aspectos tabla 3:

Tabla 3.

Pasos de la herramienta SMED

ACCION

Identificar un proceso

Identificar los elementos

Identificar los elementos

Convertir los elementos

internos en externos

Simplificar los elementos
restantes

DESCRIPCION
Es importante responder:
éla duracion de los cambios en las
actividades es extensa?
¢Existe una diversidad de intervalos de
tiempo de cambio entre las actividades?
¢Hay pasos que se repiten con frecuencia?
élos  operarios  estan debidamente
capacitados?
Para lograr esto, resulta necesario
documentar el proceso con el fin de
comprender en detalle las actividades o
recursos que no seran necesarios en el futuro
(Socconini, 2019).
Se centra en asegurarse de que un proceso se
cumpla segun lo planificado actualmente, o si
es posible, modificar el método (Socconini,
2019).
Su objetivo es determinar si al cambiar una
actividad o recurso, este puede mantener el
mismo flujo o ruta (Socconini, 2019).
Consiste en otorgar prioridad a los elementos
internos y, posteriormente, completarlos en
el menor tiempo posible (Socconini, 2019)

Nota. Fuente: (Socconini, 2019), Elaborado: Elidn Cupacan

2.6.2.4. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Esta metodologia se fundamenta en mejorar la continuidad de los procesos a traves de

la prevencion de errores, el logro de cero defectos en las maquinas, evitar accidentes que

interrumpan la produccion, alcanzar cero defectos y fomentar la participacion de todas las

personas involucradas (Vazquez, 2013)
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El no realizar un adecuado mantenimiento en la maquinaria impide que exista una
produccidn continua, esto provoca que exista una gran cantidad de desperdicio en los productos
y se generen gastos operativos por los mantenimientos correctivos por lo que el contar con una
medida preventiva generara la automatizacion al proceso y este no tendra que parar (Gisbert
Soler, 2015).

2.6.25. JIDOKA
Se refiere a la automatizacion con toque humano, no es mas que exista un control de calidad
dentro del proceso de manera que si hay la existencia de una falla dentro del mismo sera
detectado ya sea de manera automatica o por parte de un operario el cual impedira que las
piezas defectuosas sigan siendo parte del proceso, de esta manera solo se produciran piezas en
perfecto estado (Escobar Arroyave, 2022).

Tabla 4.

Bases importantes para implementar Jidoka

OBJETIVOS IMPLEMENTACION

. o e |dentificacion del problema

1. Gestion eficiente del personal. .. ) )

. . e Suspender la produccién con el fin de prevenir
2. Excelencia en la calidad del L

. defectos en la fabricacion.

producto fabricado. ) ) Lo

. . e Disponer de un sistema de sefializacion para detectar
3. Reduccién del tiempo de . )
L y alertar sobre posibles problemas que surjan.
fabricacion. . .
. ] ¢ Implementar soluciones rapidas para mantener la
4. Reduccidén de la cantidad de o .
. continuidad de la produccion.
unidades defectuosas. ) ] o . .
. e Realizar investigaciones, aplicar correcciones vy
5. Reduccion de los costos. . .

promover la mejora continua.

Nota. Fuente: (Socconini, 2019), Elaborado: Elian Cupacan

2.6.2.6. POKA-YOKE
Es una técnica que consiste en inspeccionar completamente las unidades que se estan
produciendo, evitando que se generen defectos provocados por un error humano (Ortega O. ,

2017).



2.6.3.
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Tipos de Poka-Yoke:

El enfoque secuencial se fundamenta en mantener un orden preciso dentro de un
proceso, ya que, si no se cumple de cierta manera, las tareas subsiguientes no podran
ser llevadas a cabo (Baca Urbina, 2015).

En el enfoque informativo, la disponibilidad de informacién es fundamental para que
los operarios realicen sus actividades de manera adecuada (Baca Urbina, 2015)

En el enfoque de agrupamiento, se crean Kits que contienen los materiales necesarios
para su uso, de manera que los operarios no necesiten desplazarse para buscar los
materiales (Baca Urbina, 2015).

En el enfoque fisico, se emplean dispositivos que contribuyen a prevenir errores (Baca

Urbina, 2015).

Herramientas de seguimiento
2.6.3.1. Gestion Visual

Son acciones de comunicacién que buscan presentar de manera clara cbmo se gestiona

el proceso de produccidn, enfocandose directamente en los desperdicios que suelen ocurrir con

frecuencia (Gisbert Soler, 2015).

El implementar esta herramienta es importante para buscar la mejora de la calidad, la

reduccion de costos, la optimizacion del tiempo de respuesta, el aumento de la seguridad, la

mejora de la comunicacion y la comprension de los problemas (Gisbert Soler, 2015).

Tipos de control visual

Se pueden encontrar diferentes tipos de controles visuales que contribuyen a realizar

una verificacion constante de los parametros que deben cumplirse.

Alarmas: Estas sirven como medida de prevencion ante un fallo, mediante un
sonido que indique un peligro inminente en la produccion.

Luces y torretas: Son sefiales de colores que indican situaciones en base a los
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colores: Las rojas se refieren a un paro por problemas de calidad o un accidente; las
amarillas se dan cuando hay falta de mantenimiento.
Kanban: Para indicar al operador cuando iniciar la produccion.
Tableros de informacion: Utilizados para realizar seguimiento a la produccion
de manera automatica.
Listas de verificacion: Sirven para ver si existe conformidad o no en el proceso o
productos.
2.6.3.2. KPI'S
Los KPI'S son indicadores de rendimiento para un proceso de una empresa con el
objetivo de implementarlos y lograr una reduccion en los costos de produccién y que sean
cuantificables, ya que para evaluar las mejoras es necesario contar con datos numéricos que
reflejen la situacién previa a la implementacion (Escobar Arroyave, 2022).
Es recomendable expresarlo preferentemente en porcentajes para evaluar el aumento o
la reduccion correspondiente.
1. Deben ser factibles de acuerdo con los objetivos establecidos; no es adecuado definir
indicadores clave de rendimiento (KPI) poco realistas (Salazar Lépez, 2019).
2. Cada KPI debe ser pertinente y relevante, es decir, debe ser apropiado para la situacion
y necesario, y no solo incluirse por completar un espacio (Salazar Lépez, 2019).
3. Es recomendable que se ejecuten en plazos cortos para obtener resultados rapidos y
tomar acciones inmediatas en respuesta al problema (Salazar Lépez, 2019).
4. Los KPI’S siempre deben desencadenar acciones, lo que significa que tan pronto como
se detecte un KPI relevante, la accion de mejora correspondiente debe estar en marcha

(Salazar Lépez, 2019).
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2.7.  Medicion del Trabajo

La Medicion del trabajo tiene maltiples metodologias que ayudan a medir el tiempo de
ejecucion de un proceso: Estudio de tiempos mediante cronometraje, datos de tiempo estandar
(lo cual se obtiene con el paso anterior), sistemas predeterminados y muestreo de trabajo
(Wang, 2010).

2.7.1. Simbologia utilizada en el analisis de métodos de trabajo.

Para realizar el método de trabajo y sus mediciones es importante definir el proceso en
base a las actividades que se realizan desde su inicio hasta su final, por ello el uso de diagramas
de procesos es importante para establecer un método especifico, por lo que se presenta a
continuacion la simbologia que debe utilizarse al definir el proceso (Gonzélez Medina, 2019).

Tabla 5.

Simbologia para diagrama de procesos

L La accidn que se lleva a cabo en relacidn con el bien
Operacion ..
0 servicio.
., La comprobacién de los requisitos o normas
Inspeccion . . .
aplicables al bien o servicio.
El desplazamiento de un producto, individuo o
Transporte .
equipo.
e Son los periodos de espera a los que se enfrenta un )
proceso antes de continuar su curso.
La ubicacién de un producto antes de su préximo
Almacenamiento traslado ya sea dentro de la empresa o hacia el

cliente.
Nota. Fuente: (Socconini, 2019), Elaborado: Elidn Cupacan
2.7.2. Muestreo de trabajo
Consiste en seleccionar una cantidad de medidas, que se utilizan como guia para
obtener una media de las mediciones que vamos a realizar, esto se realiza con el objetivo de
obtener datos probabilisticos ayudando a generar el nivel de confianza en base a el nimero de

observaciones obtenidas (Vazquez, 2013).
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En este método se aplica en el cronometraje ya que es de vital importancia para el
estudio de tiempos, se puede realizarlo mediante el método estadistico o el tradicional (Baca
Urbina, 2015)

2.7.3.  Estudio de Holguras

En esta investigacion se aplicara el método de holguras mediante la tabla de
suplementos, dicha informacidn esta dada por la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT)
para analizar los factores de exposicion como lo son: vibracion, presencia de agua y posturas,
esto servird para definir la accion de estas sobre la eficiencia del trabajador (Hernandez &
Godinez, 2014)

2.7.4. Estudio de tiempos

Esta técnica de medicion del trabajo consiste en registrar los tiempos y el ritmo de
trabajo que transcurren dentro de un proceso, con el fin de cumplirlo en cierto intervalo
especifico en condiciones delimitadas previamente (Escobar Arroyave, 2022):

Para llevar a cabo el estudio de tiempos, se deben realizar las siguientes acciones:

Determinar las actividades o tareas que seran objeto de estudio, realizar los calculos
para determinar la proporcién del tiempo dedicado a cada actividad, definir el nivel de precision
deseado, establecer los momentos en los que se realizaran las mediciones y reevaluar

regularmente el tamafio de la muestra (Taimal Villaroel, 2020).
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CAPITULO Il
3.  DIAGNOSTICO INICIAL
3.1. Antecedentes Empresariales

En el afio 2012 gracias a la colaboracion y el trabajo en equipo de 14 mujeres quitefias
comprometidas con el trabajo asociativo e inclusivo, se logré crear la Asociacion Textil
Dijuntex. Silvia Chango su representante legal, fue la impulsora para que este suefio se
convierta en una fuente segura de trabajo para las mujeres que pertenecen a esta organizacion.
Dijuntex trabaja arduamente para sus clientes publicos que forman parte del catadlogo de la
Economia Popular y Solidaria, asi como también busca relacion con empresas privadas que
podrian solicitar sus servicios, a fin de que les permita coser un mejor futuro para ellos.

3.2.  Descripcion Empresarial

La Asociacién Textil Dijuntex se dedica a la fabricacidn directa y comercializacion de
prendas y accesorios textiles, su especialidad es la ropa de trabajo y seguridad industrial. Brinda
precios competitivos y realiza visitas personalizadas para la comodidad y mejor atencion del
cliente, bajo su lema “Juntos cosemos tu mundo”, el cual hace referencia a su actividad
econdmica y se fundamenta en la idea de asociatividad.

Su principal meta es cumplir con las expectativas y satisfacer a los clientes., brindando
prendas con insumos de alta calidad y excelente acabado, determinadas gracias a las nuevas
tendencias del mercado, se logra competir en el mercado nacional y, a su vez, se contribuye
con la responsabilidad social., desarrollo econémico y personal de sus miembros. Por lo que
actualmente Dijuntex fabrica ropa de trabajo para el personal de empresas y entidades como:
Prefectura de Pichincha, IESS, Cedal Aluminio, Parmalat, Alcaldia de Quito, Alfred H Knight,

entre otros.
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A continuacion, se presenta en la tabla 6 la descripcion de la empresa:

Tabla 6.

Descripcion empresarial

Razén Social Asociacidn de Produccidén Textil Disefiando
Juntos ASOPROTEXTDIJUN

Ambito Legal Popular y Solidaria

RUC 17926257118001

Representante Legal Chango Calderén Silvia Manuela

Sector Comercial

Direccién: Quito, Ciudadela Ibarra S42D y
Pasaje OE11B N-204

Contactos Teléfono: +593 2 369 0228|099 096 5686
Correo: ventas@ropadetrabajo.ec

[=]

E_..:_ -

Pagina Web: www.ropadetrabajo.ec
Ubicacion https://goo.gl/maps/zmd1rTW15mAffppS7

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

3.3.  Mision

Somos una asociacion de economia popular y solidaria dedicada a la confeccién textil,
trabajamos para cumplir las necesidades de nuestros clientes, brindandoles un producto de
calidad y con un excelente servicio (Asoprotexdijun, 2022).
3.4.  Vision

Ser el referente del sector textil de la economia popular y solidaria por confeccionar
productos textiles de alta calidad, utilizando altos estandares de produccion e innovacion
tecnoldgica permanente con personal técnico capacitado y comprometido con la organizacion,
promoviendo un accionar con responsabilidad social y en armonia con la naturaleza
(Asoprotexdijun, 2022).
3.5.  Organigrama

El esquema propone la estructura organizacional de Dijuntex, donde se refleja cada

nivel de mando en los procesos que desarrolla, tal como se puede observar en la figura 3:


https://goo.gl/maps/zmd1rTW15mAffppS7

25

Figura 3.
Estructura organizacional de la Asociacion Textil Dijuntex

ASAMBLEA GENERAL DE ASOCIADOS

JUNTA DIRECTIVA  --------- JUNTA DE VIGILANCIA

ADMINISTRADOR/A

DEPARTAMENTO
ADMINISTRATIVO
FINANCIERO

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DE

COMERCIAL LOGISTICA

CONTADOR LJEFE DE MARKETINGY VENTAS L ENCARGADO DE LOGISTICA

ASISTENTE ADMINISTRATIVO

DEPARTAMENTO DE

PRODUCCION

AREA DE CORTE Y DISENO AREA DE CONFECCION AREA DE TERMINADOS

ENCARGADO DE TERMINADOS Y
EMPAQUE

CORTADOR/A — JEFE DE PRODUCCION

AYUDANTE DE CORTE — OPERADORES DE MAQUINAS JEFE DE PRODUCCION

— AYUDANTE DE CONFECCION

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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3.6. Jornada Laboral

En la actualidad cuenta con una jornada laboral, inicia 8:00 a 16:00 de lunes a viernes,
dispone de un tiempo de treinta minutos asignado para el almuerzo y con alrededor de diez
minutos de descansos activos. En resumen, el tiempo de trabajo es de 440 minutos.
3.7. Maquinaria

Dijuntex. cuenta con las siguientes maquinas disponibles, detalladas en la tabla 7:

Tabla 7.
Maquinaria de Dijuntex

1 Maquina troqueladora GAMECO
1 Maquina de costura recta corta SIRUBA

1 Maquina de costura recta doble SIRUBA

1 Maquina ojaladora GEMSY

1 Maquina elasticadora SIRUBA

1 Maquina trilladora YUKI

1 Cortadora de tela industrial GEMSY

1 Maquina urladora doméstica JONTEX

1 Control de asistencia biométrico ZK TECO
1 Plancha termo fijadora CAMSCO
2 M4dquina overlock 4 hilos PEGASUS
2 Maquina overlock 5 hilos JUKY

2 Maquina recubridora SIRUBA

2 Maquina zig-zag (20U botonera) JONTEX
2 Plancha industrial SILVER STAR
3 Maquina de costura Recta BROTHER

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

3.8. Proveedores
Dijuntex, mantiene relaciones comerciales con numerosos proveedores que suministran

materia prima e insumos, detallados en la tabla 8.



Tabla 8.

Descripcion de proveedores

Vegetal Buttom

Cava Corp

Jorge Salazar
Cosertex
Bordados Lister
GavidGraf
Kleymar

America Color

Servientrega

Etiquetas Giovitex
Cia. Ltda.
Almacenes José

Puebla

Sintofil

Texpac

Neymatex

Prointextil

Texlafayette

Vicuuha Textil

Confecciones

Juveniles (Textiles del

Valle)

Insumos

Insumos

Mantenimiento
Materiales Auxiliares
Servicios

Servicios

Servicios

Servicios

Servicios

Servicios

Textil

Textil

Textil

Textil

Textil

Textil

Textil

Textil
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Botones de tagua

Insumos: cierres, botones, plumén, corddn, elastico,
hilos, cintas, reata

Mantenimiento de maquinas y servicio técnico
Repuestos maquinas e insumos

Servicio de bordado

Servicio de serigrafia y estampados

Servicio de sublimados, estampados y bordados

Servicio de lavado y stone de prendas jean

Servicio de mensajeria y envio de paqueteria a nivel
nacional.

Fabricacidn de diseio de etiquetas para prendas de vestir

Comercializador de insumos y telas varios, pesados,
deportivos, casuales, industriales para confeccién textil
Telas: gabardina torino, orion mix, aruba, galileo, p100,
khakis

Telas camiseria, impermeables, deportivas: storm,
Harvard, apolo, tifén, fashion, Ronaldo, Riquelme, turin,
atenas

Telas: polar, minimat, encauchada, impermeables, tela
deportiva, Windsor, Oxford, dacrdn, gabardina, térmicas,
tela para prendas moda

Cinta reflectiva calidad aaa, aa, economica: 1 pulgada,
2 pulgadas, bicolor

Telas: universal clororesistente, universal lycra, universal
ripstop, segal wicking, alviero stretch, orion, tela
deportiva, tela impermeable, tela uniformes médicos
Telas indigo 100% algodén: mistral 7,5 oz gregory 14 oz

Tela de punto: jersey, piqué, tooper

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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3.9. Productos
Dijuntex, se enfoca en la fabricacion de prendas textiles, tanto casuales como
deportivas. La tabla 9 muestra la extensa variedad de productos que se ofrecen a los clientes.

Tabla 9.

Productos de Dijuntex

Bata paciente descartable, quirdrgica descartable
Blusa garcilla ejecutiva
Buzo cisne reflectivo, garza tactica, gaviota, polo gorridn
Camisa gabardina colibri, ejecutiva gabardina, garzén ejecutivo, tértola jean, perdiz
Chaleco Canario, fragata, periquito, pinzén doble cara, ruisefior periodista
Aguila, avestruz, fénix, gavilan, jean, platero bicolor, tejana, torcaza, tucan
Chompa ,
plumoén
Calentador, chubasquero, de chef, de trabajo, médico bicolor, médico cldsico,
Conjunto médico combinado, médico descartable, médico estampado, médico
multibolsillos, térmico
Mandil antifluido estampado, de trabajo, médico cldsico
Mascarilla sinsajo ajustable, cuscungo cldsico
Overol de seguridad descartable, mirlo piloto
Pantaldn de gabardina, mujer jean mujer, jean zamarrito, quinde, tactico, torito
Polo alondra manga corta
Poncho condor impermeable

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

3.9.1. Lineade Produccion Por Estudiar
Dijuntex, dispone de 5 lineas de produccién altamente eficientes, basandose en los
datos del volumen de produccion mensual de enero, - julio del afio 2022, que se detallan en la

tabla 10.



Tabla 10.

Produccién mensual 2022

N°

PRODUCTO

Camisa
jean
industrial
Polo
manga
corta
Conjunto
aruba
Camisa
ejecutiva
gabardina
Blusa
garcilla
ejecutiva

TOTAL

ENERO

458

294

312

50

1114

FEBRERO

483

262

95

840

MARZO

295

187

200

205

100

987

ABRIL

543

205

748

MAYO

376

140

154

85

755

JUNIO

595

228

143

196

50

1212

JULIO

85

154

239

AGOSTO

349

210

175

734

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

SEPTIEMPRE

518

125

75

145

863

OCTUBRE

397

225

622

29

4099

1595

940

795

685

8114

La figura 4 muestra el diagrama de Pareto, en donde se presentan las lineas de ropa que

se realizo el afio anterior y que serviran como referencia para llevar a cabo la priorizacion y

seleccién de la linea a estudiar.
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Figura 4.

ABC de la linea de produccion a estudiar

SELECCION DE LA LINEA DE PRODUCCION
6000 92% 100%

S000

AN

=

o TaTIL
FAR Y

1000

- -
0%

CAMISA JEAN FOLO MANGA  CONJUNTO ARUBA CAMISA EIECUTIA  BLUSA GARCILLA
MDUSTRIAL CORTA GABARDINA EIECUTIVA

N FRECUEMCIA g PORCEMNTAIE

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

El diagrama de Pareto, utiliza la regla del 80-20, tiene como objetivo destacar que el
20% de la produccidn de la linea de camisas jean industriales es responsable del 80% de los
ingresos generados.
3.10. Anadlisis Causa — Efecto

El andlisis Causa — Efecto facilitara la deteccion y evaluacion de fallos en los
procedimientos a través del analisis de los seis factores clave, se evalla la empresa y se
determina su situacion: maquinaria, mano de obra, materiales, medicién, método, medio
ambiente. Esto, a su vez, permitira avanzar hacia el objetivo de minimizar los desperdicios en
el proceso de fabricacion.

Con el propésito de identificar las causas que ocasionan el retraso en la entrega del
producto final, se llevd a cabo una reunion con la direccion de Dijuntex. El objetivo fue
determinar con precision las raices del problema utilizando los seis factores 6M, se identifican

los desperdicios y se busca eliminarlos, la figura 5 muestra el analisis de causa y efecto.
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Se realiza el andlisis de las causas utilizando una escala de puntuacién del o al 10. En
la tabla 11, se encuentran detallada de manera mas precisa las ponderaciones utilizadas en el
analisis.

Tabla 11.

Ponderacion para el analisis de las causas

No importante 0-1
Poco importante 2-3
Moderadamente importante 4-5
Usualmente importante 6-7
Importancia 8-9
Muy importante 10

Nota. Elaborado: Elian Cupacan
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Figura 5.
Diagrama Causa - Efecto

MATERIALES METODO MANO DE OBRA

Gestion inadecuada
de los pedidos

Nula gestion del inventario

de materiales Falta de capacitacion

Demora en la entrega de
materia prima y suministros

Falta de capacitacion
al personal nuevo

Falta de experiencia

Inadecuada distribucion
de carga laboral

Desperdicio de material textil Distraccion al operar

Falta de orden en
las piezas textiles

Falta de un plan
estratégico

Falta de organizacion en
los puestos de trabajo

RETRASO EN LA ENTREGA
DEL PRODUCTO TERMINADO

Residuos de material
textil

Falta de indicadores de
desempefio

No existe mantenimiento
preventivo

Inexistencia de indicadores

Tiempos muertos de productividad

Ruido de maquina

Pronostico errdneo sobre la
demanda esperada

Falta de implementacién

Maquinaria antigua de 55

Falta de concientizacion Criterios de control no
de ahorro energético definidos

Repuestos se encuentran en
condiciones deficientes

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE MEDICION

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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a. Materiales

Se determin6 que la causa probable del retraso en la entrega de pedidos se debe a la
demora en el suministro de materias primas e insumos textiles, lo que resulta en una falta de
abastecimiento en la empresa. Considerando todas las causas identificadas, se establece una
puntuacion de 3,75 para los materiales en términos de su ponderacion.

Figura 6.

Ponderacién de materiales

MATERIALES

]
4
4
3
I |
D I

Nulagestiondel Demoraenla Desperdiciode Fattadeordenen Medida

3,75

[¥F]

[}

[y

inventario de entrega de maeraltecti laspiezzs textiles
materiales maeria primae
insumos

Nota. Elaborado: Elian Cupacan
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b. Maquinaria

En relacion con estas causas, se determind que no se realiza un mantenimiento
correctivo en todas las maquinas de la empresa, lo que ocasiona un deterioro en los equipos y
componente. El factor principal de este problema es la falta de mantenimiento preventivo. La
maquinaria presenta una ponderacion total de 4,75.

Figura 7.

Ponderacion de maquinaria

MAQUINARIA
g
7
7
]
&
5 475
4
3 3

3
2
1
0

Mo exige Tiemposmuertos  Magunaia Repuestos s2 Medida

mantenimiento antigua encuentran en
productivo condiciones

deficientes

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

c. Método

Se detecto que existe una falta de priorizacion de los pedidos, lo que conlleva
interrupciones en el proceso productivo. Como consecuencia, se genera la acumulacion de
productos en proceso, se evidencia la falta de un plan estratégico que dirija hacia la mejora

continua de la empresa. Estos elementos dieron una calificacion total de 4,6.
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Figura 8.

Ponderacién de método

METODO
g
7
7
G
5
5 475
4
4
3

3
2
1
]

Gegion Fatade Inadecuada Faltadeun plan Medida

inadecuadade los capacitaciona distribucion de estratégico
pedidos personal nueve  carga laboral

Nota. Elaborado: Elian Cupacan
d. Medio Ambiente
En relacion con este aspecto, se identificé la falta de implementacion de la metodologia

5’S. A su vez, se identificaron operaciones que generan desperdicios y se asigna una

ponderacidn total de 4,5 a este factor.
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Figura 9.

Ponderacién de medio ambiente

MEDIO AMBIENTE

s s
4 3.5
3 3
0 I I

L

[

=

Residuosde Ruido de Faltade Faltade Medida
maeralteti maquinaria  implementacion  concientizacion
de5'S de ahorro
Energetico

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

e. Mano de Obra

Las posibles causas detrds de los retrasos de pedidos se atribuyen a la falta de
capacitacion de personal para realizar sus actividades y a una carencia de organizacion en los
puestos de trabajo. Como consecuencia, no se logra una adecuada priorizacion de 6rdenes, lo

cual conlleva a una ponderacion total de 4,33 en cuanto a la mano de obra se refiere.
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Figura 10.

Ponderacién de mano de obra

MAMNO DE OBRA

433
4 4

4
3
2
1
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Fattadecspacitacion Distraccion aloperar Faitadeorganiacion Medida

en los puestos de
trabajo

Nota. Elaborado: Elian Cupacan
f. Medicidn
Carece con una medicion de tiempo, lo cual ocasiona una planificacién incorrecta de

los plazos de entrega. Adicionalmente, no se realiza un seguimiento detallado de los pedidos

entregados puntualmente. Se obtuvo una ponderacion total de 4,5 para este aspecto.



Figura 11.

Ponderacién de medicion
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Nota. Elaborado: Elidn Cupacan
Figura 12.
Ranking general 6M
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Nota. Elaborado: Elidn Cupacan
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Después de analizar cada uno de los aspectos clave de las 6M, se han identificado puntos que

requieren acciones inmediatas tal como se detalla en la figura 12, con base en esta evaluacion,

podemos afirmar que:

3.11.

Las M que presentaron una mayor ponderacion fueron: el método con 4.75, seguida de
la maquinaria con 4.75 y la medicion con una puntuacion de 4.5. Estos factores tienen
un impacto directo en la demora de entregas de los pedidos. A continuacion, se
encuentran la mano de obra con una puntuacion de 4.33 y, por Ultimo, los materiales y
el medio ambiente.

La falta de una adecuada priorizacion de los pedidos debido al método de trabajo
ocasiona problemas dentro de la empresa. Como resultado, se acumulan piezas
destinadas a la confeccion de camisas jean industriales u otros productos, lo cual ocupa
espacios esenciales para el transporte.

La medicion del trabajo desempefia un papel crucial en abordar el factor medicién. La
falta de indicadores adecuados resulta en estimaciones erroneas de los tiempos de
finalizacion, lo que afecta la entrega del producto.

La falta de un mantenimiento preventivo apropiado tiene efectos perjudiciales para la
empresa en relacion con la capacidad de los equipos y la calidad del servicio ofrecido

a los clientes.

Layout

Dijuntex dispone de un area total de 175 m?, cabe destacar que su centro de produccion

dispone de 108 m? de utilizacion
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Figura 13.

Layout planta baja de Dijuntex

/7Ty
/7 Y Y|

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Figura 14.

Layout planta alta de Dijuntex

JAVJANANRRANNANR

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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3.12. Descripcion del Proceso Productivo

A continuacion, se presenta en la figura 15 el diagrama de procesos de produccién en
laempresa Dijuntex Partiendo desde el area de disefio de nuevas prendas, el proceso se extiende
hasta el almacenamiento del producto terminado. Utilizando esta informacion como base, se
elaboro el diagrama de OTIDA que detalla las operaciones productivas de Dijuntex (anexo 1).

Figura 15.

Diagrama de proceso camisa jean

LABASTECIMIENTO — DISENO — CORTE —  CONFECCION ~—> PULIDO —  EMPAQUE

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

3.12.1. Requerimiento de disefio
Obijetivo

Establecer las caracteristicas y requisitos especificos de las prendas textiles para
satisfacer la demanda del cliente.
Descripcién

El departamento comercial recibe la solicitud del cliente, analizando los requisitos de
la prenda textil en conjunto con el departamento administrativo, hasta su aprobacién e iniciar
su produccién para la fabricacién del producto.
3.12.2. Disefio
Objetivo

Disefiar y elaborar linea de indumentaria considerando las necesidades y

especificaciones para cumplir con las expectativas del cliente.
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Descripcion

El departamento de disefio recibe la programacion de produccion, con el objetivo de
crear los bocetos de acuerdo con las especificaciones proporcionadas por el area de ventas y el
cliente. Posteriormente, se genera una muestra con el proposito de que el cliente la evalué y
realicé las modificaciones pertinentes en el pedido, de lo contrario, se aprueba tal como esta.

Después de que la prenda ha sido aprobada, el cliente ingresa un pedido al sistema con
instrucciones detalladas y se imprime la ficha técnica con las indicaciones.

3.12.3. Abastecimiento de materias primas e insumos textiles
Obijetivo

Asegurar la obtencion de la materia prima e insumos textiles necesarios para la
produccién, cumpliendo con control de calidad, inventario y verificacién de los insumos
adquiridos.

Descripcién

El area comercial recibe la ficha técnica y el informe de consumo. A continuacion, se
encarga de organizar y verificar la disponibilidad de materias primas e insumos textiles
necesarios para comenzar con la fabricacion. El departamento de disefio recibe la planificacion
de la produccién.

Luego, se establece comunicacion con los proveedores y se analizan las diferentes
propuestas, eligiendo la alternativa mas idonea y coordinando los plazos de entrega. Por tltimo,
se notifica a los involucrado s acerca de las fechas de llegada de la materia primas e insumos
textiles.

Llegada la materia prima se registra al sistema de acuerdo con normativa de la empresa,

para asi despachar al area de corte.
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3.12.4. Corte
Obijetivo

Efectuar el corte de la tela siguiendo los disefios preestablecidos y optimizando la
utilizacion del espacio en la disposicion de la tela.
Descripcién

La etapa de corte en la empresa se lleva a cabo siguiendo las instrucciones detalladas
en la ficha técnica y la orden de corte proporcionadas por el area de disefio. Este ultimo es
responsable de proporcionar el patron de disefio impreso requerido.

Luego, el departamento comercial suministra los materiales y suministra necesarios al
area de corte para realizar el tendido y corte con las especificaciones indicadas en la ficha
técnica. Una vez completa este proceso, se finaliza la ficha técnica y se envia al departamento
correspondiente (anexo 3).

3.12.5. Confeccion
Obijetivo

Ensamblar todas las partes que conforman la prenda siguiendo las instrucciones
detalladas en la hoja técnica, asegurando la calidad durante todo el proceso.
Descripcién

En esta area el operario recibe de corte recibe la hoja técnica, la orden de produccion,
las piezas y los materiales, con el proposito de examinar y organizar la distribucion en los
maodulos donde se realizara el ensamblaje de la prenda. Los operarios son los responsables de
unir las piezas de acuerdo con la ficha técnica y luego se ordenan. Posteriormente, se cierra la

ficha técnica y se envia al siguiente proceso. (anexo 4)
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3.12.6. Pulido
Obijetivo

Realizar una minuciosa inspeccion para asegurar que la prenda no tenga hilos o telas
sobrantes, aplicando los acabados precisos para garantizar la satisfaccion del cliente.
Descripcién

El operario encargado del pulido recibe la ficha técnica y prendas confeccionadas. El
operario tiene la responsabilidad de examinar detenidamente cada prenda confeccionada con
el proposito de eliminar el exceso de tela y remover cualquier sobrante de hilo. Una vez
completadas, las prendas pulidas son enviadas al siguiente proceso de acuerdo con las 6rdenes
de produccion (anexo 5)
3.12.7. Empaque
Obijetivo

Empacar las prendas de manera adecuada, asegurandose de que estén distribuidas,
planchadas, dobladas y etiquetadas correctamente, con el fin de ser enviadas a sus clientes.
Descripcién

El operario encargado del empaquetado recibe la ficha técnica y prendas. Realiza una
verificacion exhaustiva de las especificaciones requeridas por los clientes antes de proceder
con el empaque de prendas. Se realiza una verificacion para asegurarse de que las prendas estén
distribuidas de forma correcta, y posteriormente se procede a sellar las cajas. Finalmente, se
realiza el despacho de los productos (anexo 6).
3.13. Medicién del Trabajo

Para determinar el tiempo estandar, se empleara la medicion del trabajo, la cual se
utiliza para analizar, reducir y eliminar el tiempo no productivo, es decir, mediante la

eliminacion metddica de las operaciones que no aportan valor al proceso. La técnica empleada
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para la medicion del trabajo es el método convencional de estudio de tiempos, desarrollado por
Frederick W. Taylor en 1881, mediante el uso de cronometrajes (Socconini, 2019).

Se opto por elegir el proceso de fabricacion de camisas jean debido a su gran volumen
de produccion, ya que se considera el producto estrella de Dijuntex. Se elaboro de diagramas
de flujo para organizar la informacion obtenida, que permiten una vision global de las
actividades presentes en cada proceso.

3.13.1. Numero de Observaciones

El método tradicional de estudio implica la recoleccion de un ndmero especifico de
muestras, teniendo en cuenta que, en estadistica, el error se reduce a medida que aumenta el
tamafio de la muestra inicial. En consecuencia, resulta fundamental tener en cuenta la
diversidad de cada componente implicado en la investigacion. (Salazar Lopez, 2019)

En esta situacion, aplicaremos el enfoque convencional debido a la variabilidad
significativa de los datos y la complejidad de la secuencia tecnoldgica. Se desgloso los procesos
utilizando la caracterizacion del diagrama de operaciones, permite observar claramente entre
las actividades que aportan valor y aquellas que no lo hacen. A continuacion, se proporcionara
un detallado anélisis de cada uno de los procedimientos sistematicos.

Se ha considerado el primer proceso, que implica el corte, se han realizado 10
mediciones para la primera actividad, de acuerdo con lo indicado en la tabla 12.

Tabla 12.

Lecturas de primera actividad del proceso de corte

Recibir orden de produccion y revisar especificaciones
Actividad P 4 P

Tiempo 0:01:10 0:01:12 0:01:00 0:00:58 0:01:10 0:01:06 0:01:05 0:01:05 0:01:06 0:01:11

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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Una vez que se dispone de los datos, se calcula el rango de los tiempos de ciclo restando
el tiempo maés alto al tiempo mas bajo.
R = Xmax = Xmin
R= 0:01:12 - 0:00:58
R = 0:00:14

También es necesario calcular la media aritmética:

X
yo2X
n
X_O:11:03
10
X =0:01:06

Después de obtener estos dos datos, se calcula el cociente entre el rango y la media:

Y =X

y =0.21
En la tabla 13 se busca el cociente, especificamente en la columna R/X. En dicha
columna se determina el nimero de muestras efectuadas., ya sea 5 0 10. A partir de ahi, se

determina la cantidad de observaciones necesarias para lograr un nivel de confianza del 95% y

una precision de 5%, asi lo afirma (Salazar Lopez, 2019).
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Tabla 13.

Calculo del nimero 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 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 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

Nota. Fuente: (Salazar L6pez, 2019)
En este ejemplo, se debe llevar a cabo un total de 7 observaciones con un nivel de

confianza del 95% utilizando el método tradicional. Este procedimiento se llevo a cabo para
cada uno de los pasos involucrados en la fabricacion de camisas jean, y luego se determing si

tiempo estandar.
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3.13.2. Suplementos del Estudio

En esta investigacion se emplea la tabla de suplementos u holguras, proporcionada por
la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). Esta tabla nos ayuda a evaluar los elementos
fundamentales que tienen una influencia directa en el rendimiento de los operarios (anexo 11).
3.13.3. Tiempo Estandar

Una vez obtenidos los tiempos registrados, se procede a seguir una secuencia de pasos
sistematicos que deben ser analizados, teniendo en cuenta la teoria del cronometraje y el estudio
de holguras como un elemento adicional.

Se debe considerar las diferentes variaciones que pueden ser detectadas en los
intervalos de tiempo observados para cada proceso, se procedio a analizar las medidas tomadas
de la siguiente forma:

e Si las variaciones son consistentes con la naturaleza de la actividad, se conservan todos
los registros de lecturas.

e Si se determina que las variaciones no se deben a la naturaleza de la actividad y son
constantes, se atribuye a la falta de habilidad del operario. En consecuencia, es posible
descartar las lecturas extremas.

e Si la dependencia no esta relacionada con la actividad, debid surgir por errores en el

cronometraje y sera necesario realizar el estudio nuevamente de forma obligatoria.

Puesto que las lecturas desempefian un papel fundamental en la identificacion de los
problemas. Los tiempos normativos para cada actividad fueron determinados utilizados los
parametros y ecuaciones previamente mencionados (anexo 14).

Se proporcionan las tablas que incluyen los tiempos estandar y los cursogramas

analiticos asociados a cada proceso.



Tabla 14.

Cursograma analitico del proceso de corte
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Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Hoja N 1 De: 4 Diagrama N* 1 loperar. | o [Mater. | [Maqui. |
DEPARTAMENTO: Produccidn RESUMEN
PROCESD: Corte siMBOLO ACTIVIDAD Act. Prao. Econ.
FECHA: 11/11/2022 . Operacion 3
EL ESTUDIO INICiA EN: |Recibe la planificacidn y ficha técnica - Transporte 1
METODO: Actual | Inspeccion 5
PRODUCTO: Camisa jean industrial D Espera 1
NOMBRE DEL OPERARIO: 4 Almacenaje 0
ELABORADO POR: Elian Cupacan Total de Actividades realizadas 10
TAMARO DEL LOTE: Distancia total en metros 7
Tiempo min/hombre 118
-| = o SIMBOLOS PROCESOS
u =1
. - g
N® DESCRIPCION DEL PROCESO =] i =
il E  @= H| DV
o e
Recibe planificacidn de la produccion ficha técnica y patran
1 o 0:01:10 | —»
de dizefio T
2 |Transporta materia prima e insumos textiles 3| 0:04:16 <
3 [Coloca rollo de tela en el desenrollador manual 0:01:36
4 |Realiza tendido de la tela 1| 05051 +
5 |Prepara maquina de corte 0:02:24 F,,..f""J
6 [Cocloca aerosol para fijar el patron de disefio a la tela 0:00:58| &
a—
7 [Coloca patron de disefio sobre la tela 0:01:12 #:;:0
—
& |Corte de piezas 0:40:25| &
v _\-‘-‘--\-\-‘-‘-‘-
9 |Cierre de ficha técnica 0:03:50 ::)
10 |Envia al servicio que corresponda 3| 01123 e
Tiempo Minutos: 118,08 7| 1:58:05



Tabla 15.

Cursograma analitico del proceso de confeccion
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Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

DIJUNTEX
Hoja N 2 De: 4 Diagrama N* 2 [operar. | +  [mater. | [Maqui. |
DEPARTAMENTO: Produccicn RESUMEN
PROCESC: Confeccion simBoLo ACTIVIDAD Act Pra. Econ.
FECHA: 11/11/2022 (] Operacién 28
EL ESTUDIO INICIA EN: separar delanteros izquierdos v derecho ond Transporte 1
METODO: Actual [ | Inspeccion 0
PRODUCTO: Camisa jean industrial [ ) Espera 1
NOMBRE DEL OPERARIO: v Almacenaje 0
ELABORADO POR: Elian Cupacan Total de Actividades realizadas 30
TAMARIO DEL LOTE: Distancia total en metros 1
Tiempo min/hombre BE
) ) E § g SIMBOLOS PROCESOS

N DESCRIPCION DEL PROCESO E g E . - . . 'v

1 |Separar delanteros izquierdos y derecho 0:01:15 | -

2 |Coser vinchas del ladeo izquierdo 0:03:11 > |

3 |Coser vinchas del lado derecho 0:02:00 L ]

4 |Doblado de bolsillos 0:01:53 L ]

5 |Planchar bolsille 0:04:03 L ]

6 |Pegar bolsillos en camisa 0:07:28 L]

7 |Figurar esfero de bolsille izquierdo 0:01:29 »

& |Unir hombrera a espalda 0:02:24 -

9 |Hacer palas en mangas 0:07:10 L ]

10 |Unir hombros 0:01:58 L ]

11 (Pespuntar hombros 0:02:18 »

12 (Unir mangas 0:03:25 L

13 |Pespuntar mangas 0:03:59 L ]

14 |Cerrar costados 0:03.07 L ]

15 (Deoblado de pie de cuello 0:00:51 -

16 |Coser contornc de cuello 0:01:43 [ ]

17 |Recortar y virar cuello 0:01:13 -

18 (Pespuntar contorne de cuello 0:02:58 »

19 (Unir pie de cuello y cuello 0:01:51 -

20 |Cerrar pie de cuello 0:01:49 L]

21 |Recortar, virar e igualar cuello 0:02:17 »

22 |Unir cuello a camisa 0:01:52 L ]

23 [Pespuntar cuello en camisa 0:03:01 »

24 (Hacer doblado de pufio 0:01:50 -

25 [Cerrar pufic 0:02:02 »

26 |Virar pufio y recortar 0:01:50 L

27 |Pegar pufioc en manga 0:02:47 L ]

28 |Pegar botones 0:04:04 »

29 (Realizar doblado de bajos de camisa 0:05:11 L

30 |[Enviar prenda confeccionada y ficha técnica a pulide 1| 0:04:48 \\.

Tiempo Minutos: 85,75 1| 1:25:45



Tabla 16.

Cursograma analitico del proceso de pulido

o1

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Hoja N 3 De: 4 Diograma N* 3 lopersr. | o [wtater. | [maqui. |
DEPARTAMENTO: Produccidn RESUMEN
PROCESO: Pulido siMBOLO ACTIVIDAD Act, Pro. | Econ.
FECHA: 11/11/2022 . Operacidn 1
3 - - - Transporte
EL ESTUDIO INICIA EN: Revisa prendas y retira excedente de tela 1
METODO: Actual [] Inspeccién 2
PRODUCTO: Camisa jean industrial K Espera 0
NOMBRE DEL OPERARIC: ' Almacenaje 0
ELABORADO POR: Elign Cupacan Total de Actividades realizadas 4
TAMARO DEL LOTE: Distancia total en metros
Tiempa min/hombre 25
o | = o SiMBOLOS PROCESOS
u =1
o 2 = c
N DESCRIPCION DEL PROCESO 2| § E . = B . v
7 Z F
o o
1 |Revisa prendas y retira excedente de tela 0:04:29 &
p ¥ e
2 |verifica fallas en las prendas 0:11:27 \\?
3 |Cierra la ficha técnica 0:04:21
4 |Enviar prendas y ficha técncia a empagque 2| 00504 _‘/ _ _
Tiempo Minutos: 25,4 2| 0:25:21



Tabla 17.

Cursograma analitico del proceso de empaque
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Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elidn Cupacan

Hoja N* 4 De: 4 Diagrama N* 4 loperar. | & [mater. | [Maqui. | |
DEPARTAMENTO: Produccign RESUMEN
PROCESC: Empaque siMBOLD ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
FECHA: 11/11/2022 . Operacidn 3
EL ESTUDIO INICIA EN:  |Realiza tendido de prendas o Transporte 1
METODO: Actual || Inspeccion 0
PRODUCTO: Camisa jean industrial D Espera 1
NOMBRE DEL OPERARID: \4 Almacenaje 1
ELABORADO POR: Elidn Cupacan Total de Actividades realizadas b
TAMARO DEL LOTE: Distancia total en metros 5
Tiempa min/hombre 39
- | = o SiMBOLOS PROCESOS
= =%
- = 2
MN° DESCRIPCION DEL PROCESO = I E
el | & @\ H| D |V
L o
1 |Realiza tendido de prendas 0:13:11
4] _._-——""'""_'_Fr.
2 |Plancha cada una de las prendas 00440 o
3 |Dobla prendas 00202 »
4 |Etiqueta cada prenda 0:09:01 lb—-...____h_‘___‘_
B—
5 |Enfunda cada una de las prendas 0:02:26 _________",_::.
6 |Despacha en cartones lote de produccion 5| 0:08:09 -
Tiempo Minutos: 39,5 5| 0:39:29
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Los resultados de los tiempos obtenidos se muestran en la tabla 18, al analizar los diversos
diagramas de cada etapa en la produccién de camisas jean.

Tabla 18.

Resultado de tiempos

Operacién 35 2:32:42
Transporte 4 0:22:15
Inspeccién 7 1:25:45
Espera 3 0:15:36
Almacenamiento 1 0:02:26

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

3.14. Tiempos de Lean Manufacturing

Se realiza el calculo del Lead Time, Takt Time y la eficiencia del proceso para evaluar
la situacion actual en cuanto al tiempo que tarda la produccion de una camisa jean en la empresa
Dijuntex.
3.14.1. Célculo de Lead Time

El Lead Time es el lapso que comprende desde que se solicita la provision de materia
prima e insumos textiles a los proveedores hasta que el producto final es entregado al cliente.
El Lead Time esta constituido por tres elementos:

e Lead Time de Abastecimiento: Se refiere al lapso que pasa desde que se emite la
solicitud de compra hasta que se realiza la entrega de la materia prima e insumos a la
empresa (Hernandez & Godinez, 2014).

e Lead Time de Produccion: Se trata de la duracion promedio que un producto asa
dentro del proceso de produccion (Hernandez & Godinez, 2014).

e Lead Time de Transporte: Indica el tiempo total, en dias calendario desde que se carga
un vehiculo hasta que se descarga en el lugar de destino (Hernandez & Godinez,

2014)..
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Lead Time = LT de abastecimiento + LT de fabricacion + LT de transporte
Lead Time = 2880 min + 276.73 min + 1440 min
Lead Time = 4596,73 min
Lead Time = 76 h 36 min 44 s
La produccién de camisas jean requiere un tiempo total de 4596.73 minutos, que
incluye el tiempo necesario para el abastecimiento, la produccion y el transporte.
3.14.2. Célculo de Takt Time
Es el ritmo de fabricacién de camisas jean para cumplir con los requisitos de la
demanda. En resumen, es la velocidad a la cual los clientes realizan compras y el tiempo en el
que la empresa debe producir (Hernandez & Godinez, 2014).
En el caso especifico que se esta analizando, este ritmo se calcula para garantizar que
la empresa pueda satisfacer la demanda de los clientes de manera efectiva.

Tiempo Disponible = Horas por turno — Descanso — Almuerzo

Demanda Mensual
Dias Laborables

Demanda Diaria =

) Tiempo disponible
Takt Time =

Demanda Diaria

En la tabla 19, se puede apreciar la disposicion del cliente para comprar una camisa

jean y la cantidad que estaria dispuesto a comprar.
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Tabla 19.

Demanda mensual de camisas jean afio 2022

Ll
o] o = w
o = o o S &
PRODUCTO s & B E %X 2 g & = 3 oA
= @ < < s 2 = 8 = G
woow 2 B < & O
wv
Camisa jean
458 | 483 | 295 | 543 | 376 | 395 85 | 349 | 518 | 397 | 4099
industrial

TENDENCIA DE LA DEMANDA

397

Dl g ‘."l“il--.-..‘....

L L X N

DEMANDA DIARIA 19
DEMANDA MENSUAL 410

CAMISAS JEAN

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elidn Cupacan
A continuacion, se lleva a cabo el célculo del tiempo disponible y el calculo del Takt
Time:
Tiempo Disponible = Horas por turno — Descanso — Almuerzo
Tiempo Disponible = 480 min — 10 min — 60 min
Tiempo Disponible = 410 min

Tiempo disponible

Takt Ti =

@ tme Demanda Diaria

410 min

Takt Time = —

19 camisa jean

min
Takt Time =21.6 ————
camisa jean

La informacidn obtenida en la asociacion determina que la tendencia de la demanda del

primer semestre del afio 2022, los meses de abril y junio tuvieron la mayor produccién. Al
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calcular el Takt Time para una demanda mensual de 410 camisas jean y un tiempo disponible
diario de 410 minutos, se obtiene un resultado de 21:36 minutos por camisa jean.
3.14.3. Célculo de Eficiencia

La eficiencia se refiere al grado de cumplimiento de los objetivos utilizando la menor
cantidad de recursos posibles y evitando actividades innecesarias, es relevante resaltar que
implica llevar a cabo las actividades de forma adecuada (Escobar Arroyave, 2022).

En la tabla 20, se detallan los tiempos de las actividades que aportan valor agregado.,
asi como las actividades que no agregan valor. lgualmente, se puede apreciar una escala de
colores, el verde indica la menor duracion del proceso, mientras que el color rojo representa
una mayor duracion de este.

Tabla 20.
Resumen de los tiempos AV y NAV

. Abastecimiento 48:00:00 0:00:00 0:00:00
. Corte 1:58:05 0:52:46 1:05:19
2 Confeccidn 1:25:45 1:19:44 0:06:01
3 Pulido 0:25:21 0:04:29 0:20:52
4 Empaque 0:39:29 0:15:43 0:23:46
TOTAL 52:28:29 2:32:42 1:55:58

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Se calcula de eficiencia con la siguiente formula:

o . Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - x 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

Eficienci — 152,7 min 100
ficiencia = 1527 min + 115,97 min X

Eficiencia = 56,84 %
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El resultado obtenido del proceso de fabricacion de camisas jean indica una eficiencia
del 56.84%. En contraste, el 43.16% restante se atribuye a los desperdicios, lo cual pone de
manifiesto un problema relacionado con subactividades que no afiaden valor.

3.15. Mapa de Cadena de Valor Actual (VSM)

Para lograr mejoras en la linea de produccion principal de la empresa, que son las
camisas jean, es fundamental desarrolla un VSM actual para llevar a cabo la mejora del
producto méas destacado de la empresa, que son las camisas jean, este mapa ofrece una
representacion de los procesos actuales y, al mismo tiempo, identifica las posibles
oportunidades para aumentar la productividad de Dijuntex.

En resumen, el objetivo es identificar cualquier tipo de desperdicio con el fin de

disminuir o eliminar en caso necesario. La figura 16, muestra el VSM actual de Dijuntex.



Figura 16.

Mapa de la Cadena de Valor Actual (VSM)
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Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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Se muestra el VSM actual del proceso de fabricacion de camisas jean, esta herramienta
es utilizada para realizar un diagnostico inicial. Posteriormente, se presentan los resultados
obtenidos en el VSM:

e Eltiempo de ciclo de produccion es de 3148.56 min, considerando el tiempo necesario
para el suministro de materia prima e insumos textiles.

e El tiempo de valor agregado (VA) de produccion es de 152.7 minutos.

e El tiempo no productivo o de espera en el proceso (NAV), también conocido como
tiempo que no agrega valor, asciende a 115.96 minutos.

e El tiempo requerido para llevar a cabo el proceso es de 268.56 minutos.

e En el proceso de abastecimiento de materias primas e insumos textiles, se registra en
lapso de 2880 minutos desde la compra hasta la entrega del pedido.

e Ladistancia total recorrida durante el proceso de produccién es de 28.5 metros.

3.16. Anadlisis de los Siete Desperdicios Clasicos

Una vez ya realizado el analisis de causa y efecto, se lleva a cabo un estudio
individualizado para cada uno de los desperdicios clasicos identificados, con el objetivo de
resolver los problemas identificados en dicho analisis. La tabla 21 detalla los desperdicios

encontrados.
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Tabla 21.

Analisis de tiempo en los 7 desperdicios en el proceso

SOBREPRODUCCION
DEFECTOS
TRANSPORTE
PROCESOS
INVENTARIO
ESPERA
MOVIMIENTO
INNESESARIOS

TIEMPO TOTAL | 02:26 @ 85:45 | 22:15 0 02:26 | 15:36 | 152:42

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Los movimientos innecesarios y los defectos encontrados en las inspecciones son los
principales aspectos para abordar en la mejora. Figura 17.

Figura 17.

Analisis de los 7 desperdicios

126,02
130
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50
on 22,15
30 15,36 -
2,26 2,26
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-10 -+ P o g © &
e «\?.‘“N & & & el &
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-&," ,:\\.z" q;\ \:\{"" '\L\:.'?‘Q Q'?

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

A continuacion, la tabla 22 muestra los desperdicios seleccionados y los resultados

esperados al implementar las técnicas de Lean Manufacturing.



Tabla 22.

Desperdicios clasicos

Transporte

. Corte
(22,15 min)

Corte,

Movimientos = Confeccidn,

(152,42 min)  pulido

Tiempo Corte
(15,36 min) Confeccidn

Defectos .,

. Confeccidén

(85,46 min)

Procesos Confeccidn
(126,02 min)  Pulido

Se observa la presencia
de desperdicio en las
areas mencionadas
anteriormente, con una
distancia recorrida de
38,5 metros, 26 metros y
18 metros
respectivamente.

Se evidencian
desplazamientos
innecesarios debido a la
falta de organizacién de
espacios y presencia de
obstaculos.

La falta de una adecuada
planificacion de los
pedidos segun su fecha
de entrega ocasiona que
las prendas se acumulen
y queden almacenadas
hasta que las maquinas
estén listas para su
produccion.

Se pudo constatar que se
producen una cantidad
de productos
defectuosos debido a
errores por parte de los
operarios, lo cual
requiere que sean
revisados y sometidos a
un proceso de reproceso.

Dentro de las actividades
de produccién, se
identificaron tareas
innecesarias que no
aportan valor al producto
final deseado.
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Mejora de los indicadores de
Lean Manufacturing
CcM mediante el disefio de un
Layout Layout que facilite un flujo
mas eficiente de materiales y

materia prima.

Mejora de los indicadores de
Lean Manufacturing
oS mediante la implementacion
de espacios de trabajo mas
limpios, ordenados y

organizados.

oM Mejora de Indicadores Lean
Manufacturing

Reduccion de la cantidad de
productos defectuosos
TPM
causados por fallas en la

maquinaria.

Optimizacion de los
indicadores de Lean

o5 Manufacturing mediante la

. implementacion de espacios
Kaizen

de trabajo que se encuentren
limpios, ordenados y bien
organizados.

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA
4.1. Fase 1: Recoleccion y busqueda

Para la propuesta de mejora, se emplearan herramientas de la metodologia Lean
Manufacturing. Se inicia a partir de una investigacion cientifica y técnica apropiada que abarca
el conocimiento de la filosofia, las herramientas, los objetivos, las aplicaciones y los beneficios
de la metodologia.

Es importante destacar que existen diversas maneras de formular una propuesta de Lean
Manufacturing. Identificar el producto y el proceso que tienen mayor participacion en las
ventas de la empresa, por ejemplo.

El andlisis de la demanda del afio 2022, segun se muestra en la figura 4, el diagrama de
Pareto revela que su linea destacada de Dijuntex, es la linea de camisas jean, dicho producto
representa el 51% de la produccidn total. Dentro de esta linea, se ha identificado la camisa jean
como el articulo que muestra un incumplimiento en las entregas.

Actividades de recoleccion y blsqueda:

Indagar causas que originan los retrasos en los pedidos y buscar posibles soluciones.

e Elaborar flujogramas de procesos que detallan todas las actividades realizadas en cada
proceso de produccion de camisas jean.

e Calcular las métricas de Lean Manufacturing, como el Lead Time y el Takt Time, con
el fin de obtener informacion sobre la situacion inicial de la empresa

e Desarrollar una propuesta de mejora basada en el anlisis de la problematica

identificada.

4.2. Fase 2: Analisis del Sistema Productivo
Para esta fase etapa se aplicd una encuesta con al administrador de Dijuntex con el

propdsito de determinar su grado de satisfaccion, se realizé una visita técnica a la empresa con
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el proposito de recopilar informacion general y se examino el proceso de produccion de la linea
de camisas jean.

Se detectaron las areas de mejora a tratar y se realizo un analisis del tiempo (Takt time),
se evaluo el tiempo necesario para completar un ciclo, se identificaron las actividades que
generan valor y las que no lo generan.

Se emplearon las siguientes herramientas de gestion de calidad:

e Value Stream Mapping: esta representacion grafica facilita la visualizacion de todo el
proceso y proporciona una comprension clara del flujo de materiales, insumos y datos
de produccién. Se identificaron las actividades que no aportan valor al proceso de
entrega de productos al cliente (Gisbert Soler, 2015).

e Diagrama de Procesos: brinda una descripcion grafica de las actividades involucradas
en la fabricacion de camisas jean, presentando la relacion secuencial entra las
actividades y el nimero de pasos correspondientes, esto ayuda a mejorar lacomprension
de cada una de ellas (Gisbert Soler, 2015).

e Diagrama Causa — Efecto: esta técnica permite identificar las posibles causas que
provocan efectos no deseados o problemas de fabricacion de prendas de vestir. Esta
herramienta se emple6 con el propdsito de encontrar soluciones a los problemas
identificados en el proceso productivo, ya sea relacionados con maquinaria, métodos,

recursos econdmicos y direccion (Gisbert Soler, 2015).

Se selecciond herramientas disponibles dentro de la metodologia Lean Manufacturing
para abordar el problema planteado. Esta propuesta sigue un enfoque sistematico para
determinar la solucion mas adecuada y resolver la problematica identificada de manera

efectiva.
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4.2.1. Indicadores de Herramientas de Lean Manufacturing
En la tabla 23, se muestran los principales indicadores que experimentan mejoras al
implementar las herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 23.

Indicador para mejora Lean Manufacturing

INDICADOR  SITUACION ACTUAL OBJETIVO
Lead Time 4596,73 min  Disminuir
Takt Time 21.6 min/camisa Tiempo de ciclo igual o menor al Takt Time
Eficiencia 56.84 % Incrementar
Productividad 0.54 Incrementar

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

4.2.2.  Priorizacion de Herramientas de Lean Manufacturing

Se identifico la problematica de retrasos de los pedidos. La tabla 24, se emplea para
especificar el problema principal, a través del analisis causa-efecto y asi determinar las posibles
soluciones.

Tabla 24.

Matriz de brainstorming aplicada a la problematica

PROBLEMAS CAUSAS POSIBLES SOLUCIONES PROCESO
Tiempo de Ciclo CM, Célula de Manufactura
Desorden del drea de o5
DESORGANIZACION trabajo

CARENCIA DE Movimientos i

NORMAS Y innecesarios >3 Area de Produccién
METODO DE Mantenimiento de .

TRABAJO méaquinas TPM, Mantenimiento

Falta de plan

. Kaizen
estratégico

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
En latabla 25 se determina la secuencia de implementacion de las herramientas de Lean

Manufacturing.
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Tabla 25.

Matriz de priorizacion

Herramientas de LM Costo  Tiempo  Factibilidad Viabilidad Total % Orden de Priorizacion
Kaizen 10 8 10 10 38 30% 1
5°S 8 10 8 8 34 27% 2
Célula de Manufactura 6 10 6 6 28 22% 3
TPM 3 6 6 10 25 20% 4
125 100%

Nota. Elaborado: Elidn Cupacan

En la tabla 25, se presenta la matriz de priorizacion, compara y se muestra el resultado
en relacién con los diversos aspectos. Basandose en los resultados, se han definido las
siguientes acciones a realizar en el siguiente orden: kaizen, 5'S, célula de manufacturay TPM
en cada area correspondiente.

4.2.2.1. Alcance

El enfoque de la investigacion se dirige hacia el andlisis del procedimiento de
produccidn, las directrices internas de la compafiia impiden el acceso a datos relacionados con
las areas de ventas y finanzas, dado que el estudio tiene como principal enfoque el &ambito de
produccion.

Las herramientas elegidas para la mejora se aplicaran hasta la etapa de formulacién de
propuestas, siguiendo el ciclo de Deming (PHVA) como referencia, el proceso se extendera

hasta las etapas de planificar y hacer.
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4.3. Fase 3: Propuesta de Mejora
En esta etapa, el objetivo principal es hallar la solucién al problema planteado. Para
lograrlo, se ha optado por seleccionar herramientas adecuadas de entra la amplia variedad de
opciones que ofrece Lean Manufacturing. La propuesta se caracteriza por seguir un enfoque
riguroso y sistematico con el fin de determinar la mejor opcion para resolver la problematica
identificada.
4.3.1. Kaizen
Desarrollar una propuesta Kaizen para llevar a cabo mejoras en el proceso, centrandose
en el nivel tactico de la toma de decisiones.
4.3.1.1. Planificar
1. Designar un lider.
2. Seleccionar a un patrocinador del evento, quien es una figura de autoridad con
capacidad para tomar decisiones y respaldar la propuesta.
3. Llevar a cabo reuniones con los miembros de la Junta Directiva de la empresa.
4. Definir la situacién actual de la empresa como punto de partida.
5. Detectar las posibilidades de mejora y se registran.
6. Elaborar un plan para implementar la herramienta.

7. Ejecutar mejoras y se realiza un seguimiento continuo.

43.1.2. Hacer

Seleccionar lider

Encargado de liderar la implementacién: delegado de presidencia

Equipos de trabajo: jefe de produccién y los operarios.

Seleccionar patrocinador

La administradora de Dijuntex, sera la responsable de la toma las decisiones necesarias

y evaluar cada oportunidad identificada, para luego designar el respaldo a la mejora continua
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Socializacion de la propuesta

Seleccionadas las personas que formaran parte del proceso de propuesta de las
herramientas de Lean Manufacturing, se lleva a cabo capacitaciones con los operarios de la
empresa donde se explica el motivo de la implementacion kaizen y se subraya la importancia
de los cambios necesarios.

Durante la explicacion, se abordaron los antecedentes, se brindé una definicion de las
herramientas, se resaltaron las métricas clave, se destacaron los beneficios y se establecio el
cronograma de implementacion.

Anélisis de la situacion actual

Se determin0 la problematica actual a través de la revision de las graficas de tendencia.
Sin embargo, debido a que cada herramienta tiene un objetivo especifico, fue necesario
identificar los siguientes aspectos:

Identificar oportunidades

Se realizo6 una visita al area en esta etapa para identificar oportunidades, ya que es el
inicio para abordar problemas, mejorar situaciones y llevar a cabo andlisis pertinentes. Durante
la visita, se consultd al personal acerca de su percepcién de la situacion, como realizan su
trabajo actualmente y si tienen dudas respecto a la propuesta mejora.

Una vez finalizada la recopilacién de ideas, se analiz6 cada una de ellas para establecer

prioridades y ejecutarlas, tabla 26.



Tabla 26.

Actividades por realizar en el evento Kaizen

10

DESCRIPCION

Organizacion de los materiales

Desarrollar una comunicacién
mas efectiva

Limpieza de las dreas

Mayor variedad de productos

Capacitacion del personal para
fomentar mejora continua

Realizar mantenimiento
auténomo a los equipos

Reemplazar maquinarias y
herramientas

Mejorar la infraestructura

Minimizar la sobreproduccién

Aprovechar los fondos para 1+D

AVANCE

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

RESPONSABLE

Trabajadores

Jefe de produccién

Operadores de
magquinas
Jefe de marketing y
ventas

Jefe de produccién

Operadores de
magquinas

Junta Directiva

Junta directiva

Junta directiva

Jefe de produccion

PRIORIDAD

[EEN

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elidn Cupacan

Plan para la propuesta de las herramientas Lean Manufacturing
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OBSERVACION

5'S para ordeny
limpieza

5'S para ordeny
limpieza

5'S para ordeny
limpieza

Kaizen

Kaizen

Prevenir con
TPM
Células de
Manufactura
para
infraestructura
Células de
Manufactura
para
infraestructura
Value Stream
Mapping

Kaizen

El plan de propuesta de las herramientas de Lean Manufacturing proporciona un

desglose detallado de las estrategias con sus respectivos objetivos, actividades, indicadores,

plazos, responsable y fuentes de verificacion, detallado en la tabla 27.



Tabla 27.

Plan de implementacion de Kaizen
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PRODUCCION Fecha de
aprobacion:

Estrategia

Adecuar a la
empresa para
1 un Sistema
de Gestion
Lean

Implementacién Sistema de Gestion Lean (SGL)

Actividades

Compromiso
por parte de
la alta
direccion.
Eleccion del
promotor de
la mejora
Capacitacion
y
comunicacid
n dirigidas al
personal
sobre el
proyecto
reciente.

Plan Operativo NOV 2022 - NOV 2023

Medio de
Indicador o
Verificacion

# numero de Listado de

operarios personal.
Marcadores

de desarrollo Encuesta
de un lider.

# nimero de Emails,

operarios capacitacion

Implicar a la
empresa en el
SGL

Elevar el nivel
de conciencia
en el SQL

Informar a
todos los
empleados de
la
organizacion.

AREA:
Produccién

Indicador
Meta
base
Fecha de
% de la 100% de la L.
L ... ..  cumplimiento:
Planificacion Planificacion
Ejecutada Ejecutada
Observaciones
Fecha de o
Responsable o Presupuesto | % de Avance | de seguimiento
Cumplimiento
y control
Administrad
01/08/2023 0%

or(a)

Administrad
05/08/2023 0%

or(a)
Administrad

or (a) 11/08/2023 $200.00 0%



Definicién
de las
normas del
juego:
Filosofia del
Kaizen.
Establecimie
nto dela
descripcion
de una
organizacion
eficiente y
productiva
enla
empresa.
Formacion
del equipo
auténomo
de trabajoy
el grupo de
apoyo.
Desarrollo
de un panel
de
informacion
parala
visualizacién
y gestion de
datos.

Evaluacién de
las 10 reglas

# Numero de
PIP’s

# Numero de
personas
implicadas

Elaboracion
de los
indicadores
de: calidad,
coste,
entregas,
personas

Evaluacion
digital

Registro del
personal

Equipo
definido

Tablero de
indicadores

Conocimiento
de las 10
reglas de

Kaizen

Centrar la
atencién en el
desarrollo de

una
organizacion
eficientey
productiva.

Desarrollar
actividades
entono al
trabajo

Informacion
sobre las
herramientas
del GAP

Administrad
13/08/2023
or(a)
Administrad
16/08/2023
or(a)
Administrad
19/21/2023
or(a)
Administrad
21/08/2023
or(a)

$20.00

$50.00

0%

0%

0%

0%
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Desarrollar
herramientas
dela
Metodologia
Lean
Manufacturin

8

Disefio del
sistema de

comunicacio

n

Establecimie

nto de

herramienta

s para
implicar al
personal
GAP
Analisis de
los
indicadores
de Lean
Manufacturi

ng

Priorizar las
herramienta
s

Planificar las
herramienta
s Lean
Manufacturi
ng
Desarrollar
las
herramienta
s de Lean

# NUumero de
errores en la
comunicacion

Cumplimiento
delos 5
puntos de
mejora
continua

Lead time,
Takt time,
Eficiencia,
Capacidad de
produccion

#de
herramientas
que atacaran

alos

problemas

Valor anadido
S
Desperdicios

Cantidad de
herramientas

Actas de
reunioén

Tabla de
trabajo
estandarizad
o)

Indicadores
de
manufactura
esbelta

Herramienta
s de posible
solucién

Diagrama de
desperdicio
y valor
afiadido

Determinar
las
herramienta
s que seran

Plantear los
objetivos de la
empresa

Mantener una
mejora
continua

Evaluarala
empresa

Desarrollar
herramientas
de LM

Estandarizar el
trabajo con
mayor valor

afiadido

Herramientas
de Lean
Manufacturin

8

Administrad
or(a)

Administrad
or(a)

Administrad
or(a)

Administrad
or(a)

Administrad
or(a)

Administrad
or (a)

24/08/2023

25/08/2023

30/08/2023

13/09/2023

30/09/2023

14/10/2023

$10.00

$20.00

$10.00

$50.00

$10000

0%

0%

0%

0%

0%

0%
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Implementar
las
herramientas
Lean
Manufacturin
g para
mejorar los
procesos

Manufacturi
ng

Comparar
resultados
obtenidos
mediante el
SGL

Analisis de
resultados

Tiempo de
ciclo,
capacidad de
produccion,
capacidad de
produccion
real,
eficiencia,
productividad
laboral, costo
de
produccion,
costo de
produccion
unitaria
5°S, VSM,
célula de
manufactura,
Kaizen, TPM

utilizadas
para la
implementa
cién de la
filosofia
Lean

Mejorar cada

indicador
Cuadro

comparativo
del antes y
después de
la
implementa
ciéon
Control de .
Disefio del

produccion -
VSM

VSM

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Jefe de
. 01/11/2023
Produccion
Jefe de
15/11/2023

Produccién

$460.00

0%

0%

0%
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4.3.2. Propuesta’5’S

Mediante la implementacién de la metodologia de las 5°S, se busca alcanzar un entorno
de trabajo mas limpio y organizado.

4.3.2.1. Planificar

Designar al lider del equipo encargado de la implementacion 5°S.

=

Evaluar y documenta la situacion inicial de la empresa.

no

3. Elaborar un plan detallado para aplicar la metodologia.
4. Implementar las mejoras necesarias.

5. Realizar un seguimiento constante y continuo del proceso.

43.2.2. Hacer

Seleccionar equipo

La propuesta 5°S, requiere seleccionar un lider de equipo junto. Es por ello, que cada
jefe de area tiene la responsabilidad de dirigir la propuesta.

Andlisis de la situacion actual

A través de la auditoria 5°S, se realiz6 una evaluacion para la implementacion de la
herramienta, con el objetivo de alcanzar niveles recomendados del 95% al 100% en cada uno
de los procesos dentro de la fabricacion de camisas jean.

Tabla 28.
Auditoria5°S

ANTES PROPUESTO

Ne | AUDITORIA A LOS PROCESOS
2022 2023
1. | Proceso de corte 45% 96%
2. | Proceso de confeccidn 76% 95%
3. | Proceso de pulido 42% 96%
4. | Proceso de empaque 66% 95%
TOTAL 57% 96%

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan



Figura 18.

Auditoria 5'S actual y propuesto

ACTUAL

Proceso de Corte
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PROPUESTO

Proceso de Corte

100%

B

60%

96%

s

’ﬂ% \\ 40%

20% ~
/ rs i N 76% 0%

Procesode Empague o7 0% Procesode Empaque 0% Procesa de Confeccidn

66% ™ - 95% 95%

56%

Proceso de Pulide Proceso de Pulido

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

La tabla 28, presenta la auditoria llevada a cabo en cada proceso de fabricacion de
camisas jean. El porcentaje general obtenido es del 57%. Para proporcionar una mayor claridad,
se obtuvieron los siguientes resultados especificos por proceso: el proceso de corte obtuvo un
porcentaje del 45%, la confeccidn alcanzo un 76%, el pulido obtuvo el 42% y el proceso de
empague obtuvo un 66% (anexo 18).

Estos resultados revelan que se debe establecer un plan de propuesta integral para el
evento 5°S. Tener en cuenta que la tabla proporcionada establece los valores de objetivo que la
empresa debe alcanzar.

Plan de propuesta 5°S

En la tabla 29 se detallan las etapas necesarias para la implementacion de la
herramienta, asi como sus objetivos, actividades, materiales requeridos, persona responsable y

fuente de verificacion correspondiente.



Tabla 29.

Plan de implementacion de 5'S

| 55 OBIETIVO ACTIVIDADES HERRAMIENTAS  INDICADOR

Fotografias que documentan todas las
areas de la empresa

Seleccionar

Efectuar una
evaluacién ala
empresa con el fin
de identificar los
articulos
necesarios y
eliminar aquellos
gue no lo son

Fotografias

Cuestionario
5°S

PARTICIPANTES

Asistente de
Produccion

Jefe de area

75

FECHA

Semana l

Seleccionar implica quitar del entorno
laboral todos aquellos objetos que no son
requeridos, por lo tanto, en esta fase es
imposible desechar todo lo que no sea
necesario o sobre o cual exista
incertidumbre acerca de su verdadera
necesidad.

Fotografias

Cuestionario
5°S

Asistente de
Produccion

Jefe de area

Semana 2
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Establecer pautas de seleccion basadas en la
frecuencia de uso, el periodo de tiempo o la
cantidad requerida, detallados de manera
exhaustiva en el siguiente diagrama.

Esta de més Obsoleto Dafiado
l . Asistente de
. \ . Check list Produccid
Senecesita ———————  Descartar Ty Check List 5°S roauccion Semana 3
Fotografias .
i ] ] l & Jefe de drea
Transferido Regalarlo Venderlo Repararlo
Nota: Los elementos elegidos como
prescindibles se reconocen y se colocan en una
zona de cuarentena que ha sido establecida
previamente.
e Elaborary utilizar tarjetas rojas o amarillas. . . Asistente de
. . Tarjetas rojay L,
Al colocar la tarjeta, es importante . N Produccidn
. . . amarilla Check List 5°S Semana 4
considerar los elementos identificados ,
Fotografias

como no necesarios, completar Ia

Jefe de area




Establecer una
ubicacidn
especifica para
cada elemento
presente en la

Organizar empresa, ya sean
los materiales
primarios, los

suministros, las
maquinas o las
herramientas.

informacién, ubicarla en un lugar visible y
asegurarse de que no se desprenda con
facilidad. Se recomienda aplicar esta
técnica lo antes posible, a partir de la
comunicacion de la propuesta de mejora
realizada por la alta direccién.

a. Tarjeta roja: se emplea para descartar los
elementos que se han identificado como
prescindibles. (anexo 22).

b. Tarjeta amarilla: Se coloca en los objetos
gue no estén ubicados en el lugar correcto
para llevar a cabo el trabajo (anexo 23).

e Se elaboro un inventario de los elementos
indispensables en cada area.

Nota: Es fundamental eliminar los objetos que
no se encuentren.

e Utilizar los articulos indispensables

e Crear un manual de ubicaciones para los
elementos en funcién de su uso y utilidad.

e Determinar la ubicacién de cada elemento
para reducir el tiempo de busqueda, el
tiempo de entrega y el tiempo de ciclo de
produccidn.

e Delimitar las zonas de trabajo con el fin de
lograr una distribucién mas eficiente en la
empresa.

Check List

Fotos
Layout

Check List 5°S

Check List 5°S

Asistente de
Produccion

Jefe de area

Asistente de
Produccion

Jefe de area

7

Semana 5

Semana 6



Limpiar

Estandarizar

Seguimiento

Ejecutar una
estrategia de
higiene en la
organizacion
textil.

Garantizar la
ejecuciéon
continua de los
procedimientos,
practicas y
actividades

Convertir en una
practica habitual
las actividades de
las 5°S con el fin

Elaborar el plan de limpieza.
Establecer los procedimientos de limpieza.
Implementar la disciplina.

Designar responsables de las tareas de
limpieza.

Establecer la frecuencia y los momentos
para llevar a cabo las labores.

Enumerar cada una de las actividades de
limpieza a realizar.

Identificar los productos y equipos de
limpieza necesarios.

Brindar formacion al personal sobre el
bienestar personal.

Incorporar las actividades de las 5S en las
tareas habituales.

Realizar un andlisis de los posibles riesgos
laborales.

Evaluar los resultados obtenidos.

Realizar campafias de promocion para
destacar los logros obtenidos.
Mantener el nivel de limpieza alcanzado
mediante las primeras tres S.

Articulos de

limpieza .
heck List 5°
Registro de CheckList 55
limpieza
Motivacion Check List 5°S
personal
Check List 5°S

78

Asistente de

Produccion
Semana 7

Jefe de area

Asistente de

Produccion
Semana 7

Jefe de area

Asistente de

Produccion
Semana 8

Jefe de area



de garantizar el e (Capacitar a los trabajadores en la
mantenimiento de aplicacion de normas con el respaldo de la
las areas de direccion y una capacitacion adecuada.
trabajo. e Utilizar fotografias que muestren cémo se
debe mantener el equipo y las dreas de
cuidado.

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Tabldn de gestidn
visual donde se
registra el avance
decada S
implementada

79
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4.3.3. Célula de Manufactura

Dijuntex. enfrenta un desafio importante relacionado con la demora en su area de
produccidn, lo cual ha llevado a una falta del 21% en la entrega de productos a sus clientes.
Como resultado de esta situacion la falta de competitividad se convierte en consecuencias
inevitables frente a la competencia.

Se necesita eliminar los desperdicios que estan causando el incumplimiento en la
entrega utilizando herramientas como el Takt Time. Se establecio el "ritmo™ necesario para
cada etapa de produccidn con el fin de estar en sincronia con los requisitos del cliente.

4.3.3.1. Planificar

e Calcular el tamafio o la dimensién de cada estacion de trabajo.

e Crear un esquema grafico estilo Espagueti que ilustre una gama de productos
interconectados.

e Crear una matriz de relaciones basada en el proceso de produccion.

e Elaborar un diagrama de relaciones actualizado.

e Crear una propuesta de diagrama de relaciones.

4.3.3.2. Hacer

Determinacion de Dimensiones

Durante el analisis de la situacion actual, se evalUa el disefio de la planta actual de la
empresa. Sin embargo, para la elaboracion de la propuesta, se focaliza en el primer nivel (Nivel
0). Se realiz6 una visita técnica a las instalaciones de la asociacién para determinar las
dimensiones de cada area.

La administradora proporciond las dimensiones actuales de la empresa, detalladas en la

tabla 30.
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Tabla 30.

Dimensiones del area de produccion

N2 AREAS DIMENSIONES

1. | Bodega de MP e Insumos 5.40m *3.80m
2. | Area de Corte 7.30m *4.35m
3. | Area de Confeccidn 11.10 m *6.50 m
4. | Area de Empaque 490m *4.15m

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Desarrollo del Diagrama de Espagueti

La figura 19 muestra la ruta que siguen los materiales o productos a lo largo de todas
las etapas de produccién y ayuda a visualizar el flujo de produccion de la empresa, desde el
almacenamiento de materiales e insumos hasta el area de empaguetado.

Figura 19.

Diagrama de Espagueti para camisas

1
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— —
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Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

La figura 19, da a conocer un cruce de materiales en el area de almacenamiento, corte

y confeccion. Asi que, se debe tener un flujo de productos despejado, dado que la presencia de
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materiales y dificultar las operaciones de la asociacion, esto se vincula con la entrega de los
productos al cliente.

Diagrama de Relacién

En colaboracion con el asistente de produccion, se llevo a cabo esta etapa donde se
reconocio la relevancia de establecer conexiones solidas entre los distintos departamentos de
la asociacion. Esto se debe a que el proposito fundamental es la fabricacion de prendas textiles
y obtener la estructura de interconexion. Esta representacion resulta beneficiosa al enfrentar
desafios relacionados con la problematica encontrada.

e Valoracién de Proximidad

La determinacion de la conveniencia de la proximidad entre los departamentos o areas
se realiza mediante la asignacion de un codigo de letras. Este cddigo se representa a
continuacion (Lorente Leyva y otros, 2018).

Tabla 31.

Valores de proximidad

N2 AREAS CODIGO | REPRESENTACION
1. | Absolutamente necesaria A
2. | Especialmente necesaria B
3. | Importante C
4. | Ordinaria D
5. | Sinimportancia E
6. | Indeseable F NN

Nota. Fuente: (Lorente Leyva y otros, 2018), Elaborado: Elian Cupacan

e Justificacion de Proximidad

De manera similar a los fundamentos que respaldan la cercania entre las areas, se

establece un codigo correspondiente (Lorente Leyva y otros, 2018).
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Tabla 32.

Justificacion de proximidad

CODIGO MOTIVO
1. Flujo Productivo
2. Suministro de materiales

Nota. (Lorente Leyva y otros, 2018), Elaborado: Elidn Cupacan

Diagrama Relacional Actual

Se elabora un diagrama relacional de procesos para facilitar el desarrollo de propuestas
de mejora. A través de la de la matriz mencionada previamente, se ha creado un diagrama
nuevo de relacion.

Propuesta de disefio del layout de la empresa

Para disefiar el nuevo layout de la Asociacion Textil Dijuntex, se deben considerar
diversos parametros, como el flujo de peatones, la maquinaria, el almacenamiento, el control,
entre otros. Por lo tanto, es necesario calcular las superficies de cada area de trabajo y
determinar los requisitos de espacio especificos de cada una.

Tabla 33.

Calculo de Superficies

BIENES TANGIBLES CANTIDAD DIMENSIONES (m)
Mesa Grande 1 10*1.75
Mesa Pequefiia 1 4.50*1.75
Maquina de Corte 2 0.30*0.20
Carritos de trasporte 1 0.60*0.60

BIENES TANGIBLES CANTIDAD DIMENSIONES (m)
Médulo 3 7*2.5
Mesa 3 1*2
Sillas 37 0.60*0.50

BIENES TANGIBLES CANTIDAD DIMENSIONES (m)
Plancha 1 0.60*0.60

Mesa de Plancha 1 6*1.5
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Ojaladora 1 1*1
Botonera 1 1*1

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

La figura 20 detalla el diagrama propuesto de recorrido de las camisas jean, también
conocido como diagrama de espagueti. En este diagrama se puede observar una mejora en el
flujo de la materia prima y los insumos.

Figura 20.

Diagrama Espagueti Propuesto

[N
/7 T

e m
O O O O

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

4.3.4. Value Stream Mapping Propuesto
El desarrollo del VSM propuesto, se toma como inicio de partida el mapa de valor
actual, con el fin de identificar las mejoras importantes.
4.3.4.1. Planificar
1. Integrar indicadores mediante el sistema modular.
2. Proponer herramientas de Lean Manufacturing para la obtencion de indicadores.

3. Elaborar y disefiar el VSM propuesto.
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4.3.4.2. Hacer

Indicadores

e Capacidad de produccion actual

En la tabla 34, se detalla el proceso de fabricacion de camisas jean, que incluye
informacion sobre el tiempo total requerido, el nimero de operadores y las maquinas utilizadas
en cada area del proceso.

Tabla 34.

Flujo de operaciones de camisas jean actual

TIEMPO TOTAL
N2 PROCESO . OPERADORES | MAQUINARIA
(min)
1. | Corte 118,08 2 1
2. | Confeccién 85,75 8 10
3. | Pulido 25,35 2 1
4. | Empaque 39,38 2
TOTAL 268,57 14 12

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elidn Cupacan

El proceso de corte se identifica como el cuello de botella, ya que requiere 118,03
minutos para completar un lote de 50 camisas jean, y se considera como una etapa critica.

Tomando en cuenta la demanda de la productividad, es el proceso de corte con 2,36
minutos por camiseta y una capacidad de produccion de 410 camisas jean al mes, este proceso,
que es el corte, se identifica como el factor limitante de la produccién, lo que significa que al
finalizar el mes solo se podran producir 410 camisas jean en total.

e Costo de materia prima

Para desarrollar el célculo, se necesita tener informacidn sobre todos los costos que se
presentan la fabricacion de la linea a estudiar. El tipo de tela necesario es el Jean Denim, con

un ancho de 1.69 metros y un costo de $123.50 por rollo. Cada rollo tiene un rendimiento
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aproximado de 180 camisas jean. Por consiguiente, se aplica la formula para calcular la

cantidad de materia prima requerida.

Unidades a producir

de Materia Prima =
Q de Materia Prima Rendimiento del rollo

410 camisa

de Materia Prima =
Q de Materia Prima 180 camisas/rollo

Q de Materia Prima = 2,27 ~ 3 rollos
Costo de Materia Prima = 3 rollos x $123.50
Costo de Materia Prima = $370,5
Total Costo Materia Prima = $370,5 + $55.50 MP Confeccion + $40.50 MP Empaque

Total Costo Materia Prima = $466,50
El costo total de la materia prima, incluyendo los 3 rollos de tela jean para cumplir con
la demanda de 410 camisas, asciende a $370,50. Ademas, se suman los costos de materia prima
relacionados con los procesos de confeccion, pulido y empaque, lo que resulta en un costo total

de materia prima de $496,50.

e Costo de mano de obra directa

Costo de Mano de Obra = 14 trabajadores X $425.50
Costo de Mano de Obra = $5957
De acuerdo con la informacion proporcionada por el Ministerio de Trabajo del Ecuador
el salario basico unificado es de $450 ddlares, establecido desde el 01 de enero del 2023. En el

area de produccidn, el costo total de mano de obra es de $6808 dolares.

e Productividad laboral

Después, se realiza el célculo de la productividad laboral teniendo en cuenta la

capacidad de produccion actual de 410 camisas al mes.

Total de unidades producidas

Productividad Laboral =
rogucttvidaa Labora (Total de Horas hombre trabajadas) X (# trabajadores)
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410 camisas
165 horas X 14 trabajadores

Productividad Laboral =

0,17 camisas

Productividad Laboral =
roductividad Labora horas/trabajadores

e Costo de produccion

El propdsito es conocer los gastos de produccion de camisas jean, se determinan los
costos asociados a la Materia Prima (MP), Mano de Obra (MO) y Costos Indirectos de
Fabricacion (CIF), estos influyen directamente en el precio de venta de la camisa jean.

Costo de Prodccuion = MDP + MOD + CIF
Costo de Prodccuion = $466,50 + $5957 + $116,45
Costo de Prodccuion = $6539,95

$6539,95

Costo de Produccién Unitario = ————
410 camisas

Costo de Prodccuiéon = $15,95
Se presentan los costos de produccién actuales del sistema modular de camisas jean.
En base a estos datos, fabricar 410 camisas jean por mes tiene un costo de fabricacién de
$7540,95 dolares. Con estos nimeros, se establece un precio de venta de $18,84.
Indicadores con las herramientas Lean Manufacturing

e |Lead Time

La féormula utilizada para realizar este calculo es la del tiempo de entrega, que se
expresa de la siguiente manera:
Lead Time = LT de abastecimiento + LT de fabricacion + LT de transporte
Lead Time = 2880 min + 152.7 min + 1440 min
Lead Time = 4472,7 min
Lead Time = 74 h 32 min 42 s
Al implementar las 5S, se logra optimizar el resultado del tiempo de entrega,

reduciéndolo de 4596,73 minutos a 4472,7 minutos. La implementacion de las 5S permite
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eliminar actividades que no agregan valor, la célula de manufactura reestructura los puestos y
movimientos de trabajo, el evento Kaizen mejora la organizacién para el cumplimiento de
objetivos y promueve mejoras constantes para lograr procesos agiles.

e Capacidad de produccion propuesta

La tabla 35, muestra la disminucion en los tiempos de ciclo de cada proceso de la
fabricacion de camisas jean, lo cual se debe a la propuesta de herramientas Lean
Manufacturing.

Tabla 35.

Flujo de operaciones de camisas jean Propuesta

TIEMPO TOTAL

Ne PROCESO . OPERADORES | MAQUINARIA
(min)
1. | Corte 52,76 2 1
2. | Confeccién 79,73 8 10
3. | Pulido 4,48 2 1
4. | Empaque 15,43 2 0
TOTAL 152,7 14 12

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

Se realizo un analisis de la productividad y se seleccioné el tiempo de ciclo mas alto,
que en este caso es el proceso de corte con un tiempo de 79,73 minutos. Esta cifra se ha reducido
ya que era de 85,75 minutos.

El tiempo de ciclo de confeccidn es de 1,59 minutos para un lote de 50 camisas jean.
Por lo tanto, la capacidad de produccion se establece en 445 camisas, lo cual representa la
cantidad maxima que se podra producir al finalizar el mes. A esta cantidad se le denomina
limite de produccidn, ya que no se podran fabricar mas de 445 camisas en ese periodo.

Se lleva a cabo el mismo procedimiento descrito en el capitulo tres para calcular la
eficiencia del proceso. En la tabla 36 se detallan los tiempos de las actividades de valor

agregado y no agregado en la situacion inicial de produccion de camisas jean.
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Tabla 36.

Mejoras de los tiempos que agrega valor y no agrega valor

0 | Abastecimiento 48:00:00 48:00:00 48:00:00
1 | Corte 1:33:18 0:52:46 0:40:32
2 | Confeccidn 1:04:29 1:00:34 0:03:55
3 | Pulido 0:20:21 0:04:29 0:15:52
4 Empaque 0:30:17 0:15:43 0:14:34

TOTAL 51:28:25 2:13:32 1:14:53

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

Eficiencia propuesta:

o Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — : x 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agraga valor

i o 133,53 min % 100
ficiencia = 133,53 min + 74,88 min

Eficiencia = 64,07 %
Esto indica que el proceso de produccion de camisas jean tiene una eficiencia del
64,07%. Sin embargo, existe un déficit del 35,93% debido al desperdicio generado por
actividades que no agregan valor.

e Costo de materia prima

El resultado obtenido por medio de la propuesta de las herramientas de Lean

Manufacturing se utilizan a continuacion:

Unidades a producir

de Materia Prima =
Q de Materia Prima Rendimiento del rollo

575 camisa

de Materia Prima =
Q de Materia Prima 180 camisas/rollo

Q de Materia Prima = 3,19 ~ 4 rollos

Costo de Materia Prima = 4 rollos x $123,50
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Costo de Materia Prima = $494 ,00
Total Costo Materia Prima = $494,00 + $62,50 MP Confecciéon + $45,30 MP Empaque
Total Costo Materia Prima = $709,30
El costo total de los 4 rollos necesarios para cumplir la demanda de camisetas es de
$494,00. Sumado los demas costos se tiene un total de $ 709,80 ddlares por los costos de

materia prima e insumos textiles

e Costo de mano de obra directa

Al contar con el mismo personal ya establecido el costo no varia y sigue siendo de
$21600 dolares.

e Productividad laboral

La ecuacion previamente mencionada se emplea para calcular la productividad laboral

Total de unidades producidas

Productividad Laboral =
rocuctiviaad Labora (Total de Horas hombre trabajadas) X (# trabajadores)

575 camisas
165 horas X 14 trabajadores

Productividad Laboral =

0,23 camisas

Productividad Laboral =
roductividad Labora horas/trabajadores

e Costo de produccion

Se utiliza la siguiente ecuacion, tomando en cuenta la demanda mensual del cliente de
camisas jean.
Costo de Prodccuion = MDP + MOD + CIF
Costo de Prodccuién = $709,80 + $5957,00 + $185,35

Costo de Prodccuiéon = $7540,95

$6852,15

Costo de Produccion Unitario = ——
410 camisas

Costo de Prodccuion = $11,91



Figura 21.

Mapa de la Cadena de Valor Propuesto (VSM)
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PLANIFICACION
SOLICITUD DE PEDIDO CONTROL DE PRODUCCION INFORMACION
PROVEEDOR e
INFORMACION INFORMACION INFORMACION INFORMACION
CORTE CONFECCION PULIDO EMPAQUE
o) o /) 0
ACTUAL PROPUESTO ACTUAL PROPUESTO ACTUAL PROPUESTO ACTUAL PROPUESTO
Tiempo C/T=1:58:05 [ 1:33:18 Tiempo C/T=1:25:45 | 1:04:29 Tiempo C/T=0:25:21 | 0:20:21 Tiempo C/T=0:39:29 | 0:30:15
AV=1:05:19 0:52:46 A= 1:19:44 1:00:34 Av=0:04:29 0:04:29 Av=0;15:43 0:15:43
NAV=0:52:46 0:40:32 NAV= 0:06:01 0:03:55 NAv=0:20:52 0:15:52 NAV= 0:23:46 0:14:34
5'S=45% 96% 5'S=76% 95% 5'5=42% 96% 5'S= 66% 95%
Operadores=2 2 Operadores=§ 8 Operadores=2 2 Operadores=2 2
Maquinas= 1 1 Magquinas= 10 10 Magquinas=1 1 Maquinas=0 0
48:00:00 C/T=51:28:25
1:33:18 1:04:29 0:20:21 0:30:15 VA=2:13:32
0:52:46 1:00:34 0:04:29 0:15:43

Nota. Elaborado: Elian Cupacan




92

En la figura 21, se presenta el disefio propuesto del mapa de cadena de valor (VSM),
junto con los resultados correspondientes.
Area de Corte:

e Tiempo de Ciclo

Se logra una reduccion en el tiempo de ciclo de aproximadamente 93, 30 minutos
mediante la aplicacion de las técnicas de las 5’S y Kaizen. Estas practicas permiten eliminar
tiempos que no agregan valor al producto.

e Transporte

El nuevo disefio del Layout ha permitido una notable reduccion en la distancia, gracias
a un mejor flujo de la materia prima. Ahora, la distancia que se recorre desde el area de corte
hasta la zona de bordado es de tan solo 2 metro.

e Desorden

Como se menciono previamente, se llevd a cabo una auditoria en todas las areas de la
empresa, y en el caso especifico del &rea de corte, se logréd incrementar su rendimiento del 45%
al 96%.

Area de Confeccion:

e Tiempo de Ciclo

Se evidencio una reduccion significativa en el tiempo de ciclo, aproximadamente de
64,48 minutos gracias a la implementacion de las metodologias de las 5°S, TPM y Kaizen.
Estas practicas ayudan a eliminar tiempos y actividades que no afiaden valor. Ademas, se busca
lograr una distribucion més organizada y equilibrada de las actividades.

e Desorden

De manera similar al area de serigrafia, se ha realizado una significativa inversion

financiera para mejorar las operaciones. Ademas, se llevo a cabo una auditoria de las 5°S, en
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la cual se registré un nivel inicial de cumplimiento del 76%, y se establece como objetivo
alcanzar el 95% de cumplimiento.
Area de Pulido:

e Tiempo de Ciclo

El tiempo de ciclo es de 20,35 minutos lo cual es notablemente menor en comparacion
con otras areas. Esto se debe a que la empresa ha dedicado mas atencidn y recursos a mejorar
esta area, lo que ha resultado en una reduccion significativa de desperdicios.

e Desorden

Inicialmente, esta area tenia un nivel de cumplimiento del 42%, mediante la propuesta
5’S, ha logrado elevar su valor hasta el 96%.
Area de Empaque:

e Tiempo de Ciclo

Aplicado las herramientas de Lean Manufacturing, se logré un cambio en el tiempo,
reduciéndolo a 30,38 minutos. Durante este proceso, se enfoco en eliminar incensarios durante
el proceso de fabricacion.

e Desorden

Mediante la propuesta de las 5°S en el proceso, se espera un aumento del 66% al 95%.
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4.3.5. Mantenimiento Total Productivo

Mantenimiento Productivo Total requiere la participacion de todos los operarios,
quienes son responsables del cuidado y mantenimiento de los equipos, asi como de informar
cualquier posible fallo que ocurra durante su jornada laboral (Gisbert Soler, 2015).

Es necesario implementar un enfoque de mantenimiento preventivo en los equipos, con
el objetivo de reducir la necesidad de realizar mantenimientos correctivos en la organizacion
(Gisbert Soler, 2015).

4.35.1. Planificar

1. Establecer la maquinaria en la cual se implementara el TPM.
2. Proporcionar capacitacion al personal sobre los conceptos y practicas del TPM.

3. Elaborar planes de mantenimiento para la maquinaria seleccionada.

4.3.5.2. Hacer

Se realiz6 una visita a cada area de trabajo de la empresa con el objetivo de contar y
registrar la cantidad de equipos presentes. La implementacidn de un sistema de codificacion se
considera una valiosa herramienta para permitir mantener un registro completo y estructurado

Se llevo a cabo la asignacion de cddigos a los equipos, utilizando una combinacion de
letras que representan el nombre de la empresa “DJ”, detallado en la tabla 37:

Tabla 37.

Codificacion de Maquinaria Textil

CODIGO DESCRIPCION CANT.
DJ-CT-001 Cortadora 1
DJ-CF-001 Elasticadora
DJ-CF-001 Ojaladora
DJ-CF-004 Overlock
DJ-CF-005 Recta
DJ-CF-002 Recubridora
DJ-CT-001 Trilladora
DJ-CT-001 | Troqueladora
DJ-CF-002 Zigzag

N R RN OISR~
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Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Capacitacion del personal

La empresa debe proporcionar capacitacion al personal llevando a cabo los programas
necesarios de inspeccion, limpieza, lubricacion y ajustes.

Se destaco la relevancia de utilizar formatos de registro como parte del sistema de
informacion, asegurando que estén organizados de acuerdo con la prioridad de las actividades
programadas. Esto facilita un control eficiente de la maquinaria.

Planes de mantenimiento

El plan de mantenimiento se centra en la prevencion de problemas en las diversas
maquinas de coser. Se llevara a cabo el mantenimiento preventivo en intervalos regulares, ya
sea diaria, semanal o mensualmente, con el objetivo de evitar problemas que pueda afectar el
correcto desemperfio de las maquinas. Antes de realizar la planificacién, es importante consultar
al operario acerca de los problemas que estan surgiendo en las maquinas importante, es
supervisar al trabajador mientras realiza la tarea para verificar el problema.

e Lubricar todas las partes de la maquina.

e Verificar el suministro de aceite.

e Inspeccionar cada maquina y limpiar las areas que lo requieran utilizando aire
comprimido, cepillo o pinzas.

e Mantener en orden y revisar las herramientas de trabajo.

Antes de realizar la planificacion, es importante consultar al operario acerca de los
problemas que estan surgiendo en las maquinas, tales como:
e Rotura del hilo.
¢ Rotura del hilo de la bobina.
e Rotura de la aguja.

e Salto de puntadas.
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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, lo mas importante, es supervisar al trabajador mientras realiza la tarea para verificar
el problema.
Revise
e Tamaiio del hilo o aguja para confeccion.
e Hilo o cono colocado de la forma adecuada.
e Posicion correcta de las guias de hilos.
e Enhebrado correcto.
e Tension correcta.
e Ruido extrafio de produce la maquina.
e Sobrecalentamiento del motor.
e Vibracién 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
Cada maquina incluye un libro de mantenimiento que detalla de manera precisa las

advertencias y precauciones que deben tenerse en cuenta para las maquinas.
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Sin embargo, hay un mantenimiento general que puede aplicarse a todos los equipos

para mantenerlos en excelentes condiciones, y pueden incluir:

Antes de utilizar la maquina, es importante eliminar el polvo o la pelusa de la bobina,
la canilla y debajo de la aguja. Se recomienda utilizar un pincel o cepillo con cerdas
firmes para realizar esta limpieza (Gomez, 2018).

Es esencial dirigir nuestra atencion hacia la bobina al realizar la limpieza. Para ello,
desmontamos la tapa utilizando un destornillador y llevamos a cabo la limpieza de la
bobina y el interior de la maquina utilizando un cepillo (Gémez, 2018)..

Aplicar aceite a las bobinas y las hacemos girar ligeramente para asegurarnos de que el
aceite se distribuya correctamente (Gomez, 2018)..

Desbloquear el compartimento de la barra guia de la aguja, limpiarlo y aplicar aceite.
Es importante recordar eliminar cualquier exceso de aceite, ya que puede manchar la
tela (Gomez, 2018)..

Ajustar los tornillos de la maquina para prevenir el desplazamiento de las piezas de su
posicién (Gémez, 2018).

Realizar periodicamente una limpieza exhaustiva y lubricacion de la maquina. Esto
ayudara a prevenir el desgaste prematuro de las diferentes partes y evitara posibles

obstrucciones (Gomez, 2018).

Lubricacion

Lo que no debe lubricarse:
Cojinetes

Salineras de bola selladas

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
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La frecuencia adecuada para la lubricacion se especifica en los manuales de servicio de

cada maquina. En general, se recomienda una lubricacion frecuente, pero en cantidades

moderadas (Gomez, 2018).

Recomendaciones para el mantenimiento

e Tener a mano un kit de herramientas para el mantenimiento preventivo de la maquina,

designar un espacio adecuado para el Kit.

e Hay que recordar que la lubricacion es prevenir el desgaste de las piezas que estan en

conjunto con el resto de las piezas.

¢ No tener sobrecalentamiento de las piezas mecanicas; es aconsejable ser revisada por

un profesional.

Tabla 38.

Plan general de mantenimiento de las maquinas

CODIGO DESCRIPCION CANT. ACTIVIDAD
Limpieza
Lubricacién gancho
DJ-CT-001 | Cortadora 1 —
Mantenimiento general

Cambio de piezas

FRECUENCIA
Diario
Diario
Mensual

Segun manual

RESPONSABLE
Operario
Operario
Operario

Mecanico



DJ-CF-001

DJ-CF-001

DJ-CF-004

DJ-CF-005

DJ-CF-002

DJ-CT-001

DJ-CT-001

DJ-CF-002

Elasticadora

Ojaladora

Overlock

Recta

Recubridora

Trilladora

Troqueladora

Zigzag

Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacion
Mantenimiento general

Cambio de piezas
Mantenimiento correctivo

Limpieza

Lubricacion
Mantenimiento general
Cambio de piezas

Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacién
Mantenimiento general

Cambio de piezas
Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacién
Mantenimiento general

Cambio de piezas
Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacion
Mantenimiento general

Cambio de piezas
Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacion
Mantenimiento general

Cambio de piezas
Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacién
Mantenimiento general

Cambio de piezas
Mantenimiento correctivo

Limpieza
Lubricacién

Cuando sea
necesario
Semanal
Semanal
Mensual
Segun manual
Cuando sea
necesario
Diario
Quincenal
Mensual
Segun manual
Cuando sea
necesario
Diario
Quincenal
Mensual
Segun manual
Cuando sea
necesario
Diario
Quincenal
Mensual
Segln manual
Cuando sea
necesario
Diario
Quincenal
Mensual
Segln manual
Cuando sea
necesario
Diario
Quincenal
Mensual
Segun manual
Cuando sea
necesario
Diario
Quincenal
Mensual
Segun manual
Cuando sea
necesario
Diario

Quincenal

Mecanico

Operario
Operario
Operario

Mecanico
Mecdnico

Operario
Operario
Operario
Mecanico

Mecanico

Operario
Operario
Operario

Mecanico
Mecanico

Operario
Operario
Operario
Mecdnico

Mecanico

Operario
Operario
Operario
Mecdnico

Mecanico

Operario
Operario
Operario

Mecanico
Mecanico

Operario
Operario
Operario

Mecanico
Mecanico

Operario
Operario
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Mantenimiento general

Cambio de piezas

Mantenimiento correctivo

Mensual

Segun manual
Cuando sea
necesario

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elidn Cupacan

Ficha para el control de mantenimiento preventivo de las maquinas

Operario

Mecanico

Mecanico
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Se sugiere llevar un registro para el control regular de las maquinas, donde se

completara para cada equipo y se agregara al expediente correspondiente, observe tabla 39.

Tabla 39.

Registro de mantenimiento de las maquinas

CODIGO | CANT. A DESCRIPCION | MODELO

DJ-CT-001
DJ-CF-001
DJ-CF-001
DJ-CF-004
DJ-CF-005
DJ-CF-002
DJ-CT-001
DJ-CT-001
DJ-CF-002

1
1

Cortadora
Elasticadora
Ojaladora
Overlock
Recta
Recubridora
Trilladora
Troqueladora

Zigzag

GEMSY
SIRUBA
GEMSY
PEGASUS
SIRUBA
SIRUBA
YUKI
GAMECO
JONTEX

1

2

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan
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4.4. Fase 4: Anélisis de Resultados

Mediante la propuesta de las herramientas de la metodologia de Lean Manufacturing,
esta fase tiene el proposito de la reducir las actividades que no agregan valor al producto,
estableciendo un flujo continuo y eficiencia durante toda la cadena de valor de las camisas jean.
Toda la informacion fue registrada en la tabla 40 que se muestra a continuacion.

Tabla 40.

Indicadores de antes y despues de la implementacion

INDICADOR ACTUAL PROPUESTA MEJORA UNIDADES
Tiempo de Ciclo 4:28:40 3:28:25 -1:00:15 hh:mm:ss
Tiempo que no

1:55:58 1:14:53 -0:41:05 hh:mm:ss
agrega valor
Lead Time 76:36:44 74:32:42 -2:04:02 hh:mm:ss
Distancia

24,9 18,5 -6,4 Metros
recorrida
Capacidad de
410 575 +165 Unidades/mes
Produccion
5'S 57% 96% +39 Porcentaje
Eficiencia 56,84% 64,07% +7,23% Porcentaje
Productividad
0,17 0,23 +0,06 Camisas/hora/trabajador
Laboral
Costo de
6.539,95 7.540,95 +1.001,00 S/mes

Produccion
Costo de
Produccidn 15,95 11,95 4,00 S/unidad
Unitaria

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Es factible implementar las herramientas de Lean Manufacturing, ya que el objetivo es

aprovechar los recursos existentes en la asociacion para mejorar la eficiencia en la produccién.
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Se debe tener en cuenta que se requiere realizar un cambio de disefio de distribucion que
implicara costos significativos para la organizacion.
4.4.1. Mejores con Lean Manufacturing

La figura 22, muestra los resultados obtenidos mediante la propuesta de las
herramientas de Lean Manufacturing.

Figura 22.

Mejoras al implementar las herramientas de Lean Manufacturing

w188 7488 185 11,85
un7 - 64.07% 03 754093
0% 23 ’

Tiempode  Tiempoqueno  LeadTime Distancia  Capacidad de 55 Efciencia  Produtividad  Codode (ogode
Ciclo Agrega Valor recorrida Produccion Labord Produccion  Produccion
Unitar

WACTUAL  PROPUESTA

Nota. Fuente: (Asociacion Textil DIJUNTEX), Elaborado: Elian Cupacan

Las herramientas de Lean Manufacturing, al ser aplicadas se ve un aumento en la
capacidad de produccién, lo que conduce a una mejora en la entrega de productos terminados
a los clientes. Es importante destacar que se logra este incremento utilizando los mismos
recursos disponibles en la organizacion. Se puede observar una reduccion en el tiempo de ciclo,
asi como una disminucion en las actividades que no afiaden valor. Sin embargo, es importante

pueden existir tiempos de espera necesarios debido a diversos factores.
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4.4.2. Evaluacion de la inversion

e Inversion en el Evento Kaizen

Para iniciar la implementacion de las herramientas, se realiza una estimacion del
presupuesto necesario para la inversion en Kaizen, teniendo en cuenta las mejoras propuestas.
Los gastos efectivos se detallan a continuacion en la tabla 41:

Tabla 41.

Inversion de Kaizen

INVERSION KAIZEN
RUBRO DESCRIPCION u/m CANTIDAD v/u vIT
INVERSIOMES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Resma de papel u 3 4.00(s 8,00
Carpetas Papel u 5 0,30| 5 2,10
Tablero de Control
. U 2 5 30,00 5 60,00
Visual
Marcador Borrable u 4 5 0,60 5 2,40
SUBTOTAL | 5 72,50
INTANGIBLES
Planificacion
POA 3 U 3 3 460,00 $1.380,00
operativa anual

SUBTOTAL $1.380,00
TOTAL 51.452,50

INVERSIOMNES DIFERIDAS
Capacitacion | Ing.Industrial | Haras | a2 5 20,00 5160,00
TOTAL 5160,00

CAPITAL DE TRABAJO

Pasante | Ing.Industrial | Talento Humano | 1 5 131,33|5 131,33
TOTAL 5 131,33
INVERSION TOTAL 5 1.743,83

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

La tabla 41, se pueden apreciar los materiales tangibles e intangibles, las inversiones

diferidas y el capital de trabajo dando un total de $1.773,83 ddlares.
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e Inversion para la Implementacion de 5°S

La tabla 42, indica la inversion al ser implementada la propuesta 5’S:

Tabla 42.

Inversion de 5°S

INVERSISION 5°S

RUBRO DESCRIPCION ufm CANTIDAD viu VIT
INVERSIONES FIIAS
TANGIBLES
BIENES MIUEBLES
Estantl? para Para- organizar Io? U ) 3 2008 4,00
herramientas materiales necesarios
Pintura Amarilla Esmalte gal 1 5 64,00 | 5 64,00
Pintura Blanca Esmalte gal 1 3 64,00 | 5 64,00
Brocha u 4 5 3,205 12,80
Thinner Disolvente de pintura litros 2 3 1,50 | 5 3,00
Estanteria pequefia Metalica u 1 5 80,00 | 5 80,00
Resma de papel tarjetas-registros u 2 3 4005 8,00
SUBTOTAL | 5 235,80
TOTAL =3 235,80
INVERSIOMNES DIFERIDAS
Capacitacion | Ing.Industrial | Horas | 2 520,00 340,00
TOTAL 540,00
CAPITAL DE TRABAIO

Pasante | Ing.Industrial | Tlento Humano | 1 5131,33 $131,33
TOTAL §131,33
INVERSION TOTAL 5 407,13

Nota. Elaborado: Elidn Cupacan

La inversion total para las 5°S asciende a $407,13 dolares, el cual resulta de bienes
inmuebles que sirven para organizar los materiales, asi como los costos asociados a la

capacitacion en el uso de esta herramienta.



105

e Inversion para la Implementacion de CM

La tabla 43, detalla el total de la inversion si se llegara a dar una implementacion de la
herramienta célula de manufactura.
Tabla 43.

Inversion de Célula de manufactura

INVERSION CEDULA MANUFATURING
RUBRO DESCRIPCION u/Mm CANTIDAD v/u VT
INVERSICION FLIAS

TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Pintura blanca Esmalte Gal 3 3 64,00 | S 192,00
Enchufes U 10 5 1,505 15,00
Cable Electricidad Metraos 20 3 10,00 | S 200,00
SUBTOTAL | 5 407,00
BIENES INMUEBLES
Contruccion Layout | | | 1 $ 3.000,00|$  3.000,00
SUBTOTAL | S 3.000,00
INTANGIBLES

| | | SUBTOTAL | S -
TOTAL $ 3.407,00

INVERSIONES DIFERIDAS
Capacitacion | Ing.Industrial | Horas | 24 $  2000[$ 480,00
TOTAL [$ 480,00

CAPITAL DE TRABAIO
Arguitecto 1 S 2.300,00|5  2.300,00
Electricista 1 $ 500,00 500
TOTAL S 2.800,00
INVERSION TOTAL 5  6.687,00

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

La inversion total para la Célula de Manufactura es de $6.687,00 ddlares, el cual
proviene de bienes inmuebles que sirven para sefializacién de las areas de la empresa,
materiales indispensables para la maquinaria y la contratacion de un profesional para llevar a

cabo la construccién requerida.
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e Inversion para la Implementacion de TPM

La tabla 44, indica todos los implementos y recursos para una implementacion de TPM:

Tabla 44.

Inversion del Mantenimiento Total Productivo

INVERSION TPM
RUBRO DESCRIPCION u/m CANTIDAD viu vIiT
INVERSIONES FLIAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Cepillo de cerdas U s g 0,25 13,50
suaves
Franela u 54 5 0,10 | S 5,40
Aceite u 3 S 2,405 7,20
Repuestos de
- U 1 g 200,005 200,00
equipos
SUBTOTAL |5 226,10
INTANGIBLES
| | | SUBTOTAL [$
TOTAL |5 226,10
INVERSIOMES DIFERIDAS
Capacitacion | Ing.Industrial | Horas | 2 5 20,00 | S 40,00
TOTAL 5 40,00
CAPITAL DE TRABAIO
Pasante | Ing.Industrial | Talento Humano | 1 § 131,33 |s 131,33
TOTAL 3 131,33
INVERSION TOTAL s 397,43

Nota. Elaborado: Elian Cupacan

El monto total invertido en las TPM es de $397,43 ddlares, los cuales se destinan a la
adquisicion de bienes inmuebles utilizados para la sefializacion de las areas de la empresa, la
compra de materiales esenciales para la maquinaria y la contratacion de un profesional para

llevar a cabo la construccion requerida.
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Inversion Total del Proyecto

En conclusion, el costo que se deberia de hacer para implementar la propuesta de
herramientas de Lean Manufacturing en la Asociacion Textil Dijuntex, es de $9.235,19 ddlares.
A continuacion, la tabla 45 indica la informacion detallada de la inversion en cada uso de las
herramientas.

Tabla 45.

Inversion total del proyecto

HERRAMIENTAS COSTO
Inversidn Kaizen $1.743,83
Inversidn 5’S $407,13
Inversion Célula de Manufactura $6.687,00
Inversidn TPM $397,43

TOTAL $9.235,39

Nota. Elaborado: Elian Cupacan
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CONCLUSIONES

El andlisis bibliografico y documental determina que la filosofia del Lean
Manufacturing, proporciona a las empresas capacidad de lograr eficacia, innovacion y
eficiencia en sus operaciones; mediante la reduccion de los desperdicios en sus
procesos, buscando garantizar la calidad de los productos.

Kaizen propuesto y su gestion de mejora continua, de acuerdo con los célculos, logra
un incremento de la eficiencia del 56,84% al 64,07%.

La metodologia 5’S mejorara los indicadores de eficiencia y la organizacién de las
estaciones de trabajo, Incremento del 56% al 95% en los indices de cumplimiento 5°S.
Célula de manufactura permitira una disminucion en el tiempo de ciclo por camisa,
pasando de 268,67 minutos a 208,42 minutos y la capacidad de produccion de 410

camisas jean a 575 camisetas por mes, lo que equivale a 165 unidades adicionales.
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RECOMENDACIONES

Crear una seccion en la empresa encargada de los procesos de mejora continua, quienes
Implementaran las propuestas de herramientas Lean Manufacturing, detalladas en el
presente trabajo.

Desarrollar el programa de capacitacion para todas las &reas de Dijuntex con el
propdsito de brindar informacién de la metodologia, beneficios y los resultados
esperados que se evidenciarian en las auditorias sugeridas.

Entrenar al personal para mantener y mejorar los resultados de disminucion de
desperdicios, Flujo continuo, reduccién de errores por falta de informacion y otros, que
causarian pérdidas de dinero y de tiempo que bajarian el nivel de la productividad de la

empresa.
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ANEXOS

Anexo 1.
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Anexo 2.

Diagrama de flujo del Proceso de produccion en Dijuntex
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Anexo 3.

Diagrama de flujo de Proceso de Corte
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Anexo 4.

Diagrama de flujo de Proceso de Confeccion
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Anexo 5.
Diagrama de flujo de Proceso de Pulido

5. ;Contiene fallas?

O—)[ 1. Hacer ojales ]—>[ 2. Pegar botones ]—)[

4. verificar fallas en las ]
prendas ]

3. Revisar prenda y
retira excedente de hilo

—{

PROCESO PULIDO DIJUNTEX
AREA DE PLLIDO

6. :Se puede
reprocesar?

sl

7.Sefala fallas
8. Remite prendas a
reprocesar




Anexo 6.

Diagrama de flujo de Proceso de Empaque
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Anexo 7.
Namero de observaciones para el Proceso de Corte
PROCESO DE CORTE DUUNTEX o
| PROCESODECORTEDNUNTEX | MEDIANTE LA DETERMINACIGN DE LA MEDIA - RANGO
1 |Recibe planificacidn de la produccidn ficha técnica y patrdn de disefio | 0:00:58| 0:01:02| 0:00:56| 0:01:02| 0:01:10| 0:01:09| 0:01:08| 0:00:59| 0:01:00| 0:01:05| 0:01:03| 0:01:10| 0:00:56| 0:00:14 0,22 8
2 |Transporta materia prima e insumos textiles 0:03:11] 0:03:28| 0:03:43| 0:03:08| 0:04:10] 0:03:25| 0:03:37| 0:03:25| 0:03:09| 0:04:25| 0:03:35| 0:04:25 0:02:08| 0:01:17 0,36 22
3 |Colocarollo de tela en el desenrollador manual 0:00:52| 0:00:49| 0:01:16| 0:00:52| 0:00:55| 0:01:15| 0:01:13| 0:01:16| 0:00:59| 0:01:05| 0:01:03| 0:01:16| 0:00:43| 0:00:27 0,43 33
4 |Realiza tendido de la tela 0:42:10| 0:43:25| 0:42:17| 0:47:37| 0:43:18) 0:49:58| 0:42:23| 0:42:47| 0:41:47| 0:42:22| 0:43:48| 0:49:58| 0:41:47| 0:08:11 0,19 7
5 |Prepara maquina de corte 0:01:34| 0:02:10] 0:02:18| 0:01:47| 0:02:00] 0:01:45| 0:01:59| 0:02:05| 0:01:39| 0:01:45| 0:01:54| 0:02:18| 0:01:34| 0:00:44 0,39 27
6 |Coloca aerosol para fijar el patron de disefio a la tela 0:00:42| 0:00:36| 0:00:34| 0:00:40| 0:00:45| 0:00:33| 0:00:32| 0:00:33| 0:00:35| 0:00:42| 0:00:37| 0:00:45| 0:00:32] 0:00:13 0,35 22
7 |Coloca patron de disefio sobre la tela 0:01:10| 0:00:58| 0:00:59| 0:01:05| 0:01:11] 0:00:55| 0:01:02| 0:01:00| 0:00:58| 0:00:55| 0:01:01| 0:01:11| 0:00:55| 0:00:16 0,26 11
8 |Corte de piezas 0:31:25] 0:39:10] 0:39:29| 0:35:17| 0:26:40) 0:35:19| 0:40:53| 0:32:25| 0:39:10| 0:39:29| 0:36:56 0:40:53| 0:31:25| 0:09:28 0,26 11
9 |Cierre de ficha técnica 0:02:39| 0:02:37| 0:03:21| 0:02:55| 0:03:39( 0:03:31| 0:02:37( 0:03:21| 0:02:55| 0:03:46| 0:03:08( 0:03:46| 0:02:37 0:01:09 0,37 24
10 |Envia al servicio que corresponda 0:09:18| 0:09:25| 0:09:03] 0:09:35| 0:08:38| 0:10:41| 0:09:11| 0:09:25| 0:09:03| 0:09:35| 0:09:23| 0:10:41| 0:08:38| 0:02:03 0,22 8




Anexo 8.

Ndamero de observaciones para el Proceso de Confeccidn

PROCESO DE CONFECCION DIJUNTEX

119

MEDIANTE LA DETERMINACION DE LA MEDIA - RANGO

1 |Separar delanteros izquierdos y derecho 0:00:57| 0:01:02| 0:00:56| 0:00:42| 0:00:50| 0:00:49| 0:00:58| 0:00:59| 0:01:00| 0:01:05| 0:00:56| 0:01:05| 0:00:42| 0:00:23 0,41 30
2 |Coservinchas del lado izquierdo 0:02:10| 0:02:25| 0:02:17| 0:02:37| 0:02:18| 0:02:58| 0:02:23] 0:02:47| 0:02:47) 0:02:22| (:02:30| 0:02:58| (:02:10| 0:00:48 0,32 17
3 |Coservinchas del lado derecho 0:01:59| 0:01:32| 0:01:21| 0:01:49| 0:01:48| 0:01:34| 0:01:48| 0:01:22| 0:01:21| 0:01:49| 0:01:38| 0:01:59| 0:0L:21| 0:00:38 0,39 27
4 |Doblado de balsillos 0:01:30{ 0:01:26| 0:01:27| 0:01:39| 0:01:28| 0:01:58| 0:01:43| 0:01:48| 0:01:51| 0:01:32| 0:01:38| 0:01:58| 0:01:26| 0:00:32 0,33 20
5 |Planchar bolsillo 0:03:41| 0:03:08| 0:03:57| 0:03:37| 0:03:05| 0:03:45| 0:03:57| 0:03:37| 0:03:45( 0:03:38| 0:03:37| 0:03:57| 0:03:05| 0:00:52 0,24 10
6 |Pegar bolsillos en camisa 0:06:52| 0:06:49| 0:06:16| 0:06:52| 0:06:55| 0:06:15| 0:06:13| 0:06:16| 0:06:59| 0:05:05| 0:06:27| 0:06:59) 0:05:05| 0:01:54 0,29 15
7 |Figurar esfero de bolsillo izquierdo 0:01:08| 0:00:58| 0:00:59| 0:01:05| 0:01:11| 0:00:55| 0:01:02| 0:01:00| 0:00:58| 0:00:55| 0:01:01| 0:01:11| 0:00:55 0:00:16 0,26 20
& |Unirhombrera a espalda 0:02:07| 0:01:49| 0:02:06| 0:01:44| 0:01:49| 0:01:44| 0:01:49| 0:01:40| 0:01:34| 0:01:29| 0:01:47| 0:02:07) 0:01:29| 0:00:38 0,35 22
9 |Hacer palas en mangas 0:06:09| 0:06:37| 0:06:21| 0:06:55| 0:06:39| 0:06:31| 0:06:37| 0:06:21| 0:06:55| 0:06:46| (:06:35) 0:06:55| 0:06:09) 0:00:46 0,12 2
10 |Unir hombros 0:01:32| 0:01:49| 0:01:26| 0:01:52| 0:01:55| 0:01:27| 0:01:33| 0:01:36| 0:01:39| 0:01:25| 0:01:37| 0:01:55| 0:01:25| 0:00:30 0,31 17
11 |Pespuntar hombros 0:01:22| 0:01:49| 0:01:26| 0:01:32| 0:01:55| 0:01:25| 0:01:33| 0:01:46| 0:01:59| 0:01:45| 0:01:39| 0:01:59) 0:01:22| 0:00:37 0,37 24
12 |Unir mangas 0:02:41| 0:03:08| 0:02:57) 0:02:37| 0:03:05| 0:02:45| 0:02:57| 0:02:37| 0:02:45( 0:03:38| 0:02:35| 0:03:38| 0:02:37| 0:01.01 0,35 22
13 |Pespuntar mangas 0:03:11| 0:03:28| 0:03:29| 0:03:09| 0:04:10| 0:03:25| 0:03:37| 0:03:25| 0:03:09| 0:03:25| 0:03:27| 0:04:10) 0:03:09| 0:01:01 0,29 15
14 |Cerrar costados 0:02:18| 0:02:25| 0:03:03| 0:02:35| 0:02:38| 0:02:41| 0:03:11| 0:02:25| 0:03:03| 0:02:35| 0:02:41| 0:03:11| 0:02:18| 0:00:53 0,33 20
15 |Doblado de pie de cuello 0:00:42| 0:00:36| 0:00:34| 0:00:41| 0:00:45| 0:00:33| 0:00:32| 0:00:33| 0:00:35| 0:00:42| (:00:37| 0:00:45| 0:00:32| 0:00:13 0,35 22
16 |Coser contorno de cuello 0:01:25| 0:01:19| 0:01:29| (:01:17| 0:01:40| 0:01:19| 0:01:53| 0:01:25| 0:01:19| 0:01:29| (:01:28| 0:0L1:53| 0:01:17) 0:00:36 0,41 30
17 |Recortary virar cuello 0:00:52| 0:00:59| 0:01:16| 0:01:05| 0:00:55| 0:01:15| 0:01:13| 0:01:16| 0:00:59| 0:01:05| 0:01:06| 0:01:16) 0:00:32| 0:00:24 0,37 24
18 |Pespuntar contorno de cuello 0:02:12| 0:02:49| 0:02:16| 0:02:52| 0:02:54| 0:02:14| 0:02:16| 0:02:14 | 0:02:58| 0:02:05| 0:02:29| 0:02:58| 0:02:05| 0:00:53 0,36 22
19 |Unir pie de cuelloy cuello 0:01:34| 0:01:47| 0:01:25| 0:01:30| 0:01:53| 0:01:25| 0:01:32| 0:01:36| 0:01:59| 0:01:26| 0:01:39| 0:01:59) 0:01:25| 0:00:34 0,34 20
20 |Cerrar pie de cuello 0:01:42| 0:01:36| 0:01:34| 0:01:40| 0:01:45| 0:01:33| 0:01:32| 0:01:33| 0:01:35| 0:01:42| 0:01:37| 0:01:45| 0:01:32| 0:00:13 0,13 3
21 |Recortar, virar e igualar cuello 0:01:34| 0:02:00| 0:02:09| 0:01:47| 0:02:00| 0:01:45| 0:01:59| 0:02:05| 0:01:39| 0:01:45| 0:01:52| 0:02:09| 0:01:34| 0:00:35 0,31 17
22 |Unir cuello a camisa 0:01:26 0:01:43| 0:01:26| 0:01:24| 0:01:19| 0:01:24| 0:01:15| 0:01:20| 0:01:24| 0:01:15 0:01:25| 0:01:45| 0:01:19 0:00:30 0,35 22
23 |Pespuntar cuello en camisa 0:02:41| 0:02:08| 0:02:57| (:02:37| (:02:05| (:02:45| 0:02:57| 0:02:37| 0:02:45| 0:02:38| u02:37) 0:02:57| 0:02:05) 0:00:52 0,33 20
24 |Hacer doblado de pufio 0:01:18| 0:01:25| 0:01:43| 0:01:35| 0:01:38| 0:01:41| 0:01:31| 0:01:25| 0:01:23| 0:01:35| 0:01:31| 0:01:43| 0:0L:18| 0:00:25 0,27 13
25 |Cerrar pufio 0:01:39| 0:01:39| 0:01:29| 0:01:52| 0:01:55| 0:01:27| 0:01:33| 0:01:36| 0:01:39| 0:01:39| 0:01:39| 0:01:55| 0:01:27| 0:00:28 0,28 13
26 |Virar puno y recortar 0:01:25| 0:01:26| 0:01:29| 0:01:28| 0:01:40| 0:01:39| 0:01:53| 0:01:25| 0:01:40| 0:01:29| 0:01:33| (:01:53| 0:0L:25| 0:00:28 0,30 15
27 |Pegar pufio en manga 0:02:19| 0:02:28| 0:02:49| 0:02:08| 0:02:10{ 0:02:25| 0:02:37| 0:02:25| 0:02:09| 0:02:25| 0:02:23| 0:02:49) 0:02:08| 0:00:41 0,29 15
28 |Pespuntar pufio 0:03:26| 0:03:49| 0:03:26| 0:03:24| 0:03:27| 0:03:34| 0:03:29| 0:03:25| 0:03:24) 0:03:29| 0:03:29| 0:03:49| 0:03:24| 0:00:25 0,12 2
29 |Realizar doblado de bajos de camisa 0:04:38| 0:04:12| 0:04:21| 0:04:49| 0:04:43| 0:04:34| 0:04:48| 0:04:12| 0:04:21| 0:04:49| (:04:35| 0:04:58| 0:04:12| 0:00:46 0,17 6
30 |Enviar prenda confeccionada y ficha técnica a pulido 0:03:12| 0:03:49| 0:04:16| 0:03:52| 0:03:55| 0:04:15| 0:04:13| 0:04:16| 0:03:59| 0:04:05| 0:03:59| 0:04:16| 0:03:12| 0:01:04 0,27 11




120

Anexo 9.

Ndamero de observaciones para el Proceso de Pulido

FROCESODEFULDODIUNIEX MEDIANTE LA DETERMINACION DE LA MEDIA - RANGO MEDIA | X-MAX | X-MIN | RANGO R/X =
N°® Descripcion de Actividades: OBSERVACIONES
1 |Revisa prendas y retira excedente de tela 0:03:26| 0:03:49( 0:04:26| 0:04:24| 0:03:09| 0:04:14 0:03:19| 0:04:10 0:04:24| (:03:09| 0:03:51| (:04:26| 0:03:09| 0:00:17 0,33 20
2 |Verifica fallas en las prendas 0:10:41| 0:11:08{ 0:09:57| 0:10:37| 0:09:05| 0:10:45| 0:09:57| (:10:37| 0:09:45| 0:10:38 (:10:19| 0:1L:08) 0:09:05) 0:02:03 0,20 7
3 |Cierra la ficha técnica 0:03:12] 0:03:49| 0:04:16/ 0:03:52{ 0:03:35| 0:04:15| 0:04:13| 0:04:16| (:03:59| 0:04:05| 0:03:39| 0:04:16| 0:03:12| 0:01:04 0,27 24
4 |Enviar prendas y ficha técncia a empague 0:04:08| 0:03:25| 0:04:17| 0:03:37| 0:04:18 0:04:38 0:04:23| (:03:47| (:04:47| (:03:22] (:04:06| 0:04:58) 0:03:22) 0:01:36 0,39 27
Anexo 10.

Numero de observaciones para el Proceso de Empaque

PROCESO DE EMPAQUE DUUINTEX MEDIANTE LA DETERMINACION DE LA MEDIA - RANGO MEDIA X-MAX X-MIN RANGO | R/X -
N°® Descripcion de Actividades: OBSERVACIONES
1 |Realiza tendido de prendas 0:10:58) 0:09:12) 0:11:21) 0:10:49( 0:09:48( 0:10:34| 0:10:48| 0:09:12| 0:11:21) 0:10:49| 0:10:29| 0:11:21| 0:09:12 0:02:09 0,21 g
2 |Plancha cada una de las prendas 0:04:19| 0:03:28| 0:03:49| 0:03:08| 0:04:10| 0:03:25| 0:03:37| 0:03:25| 0:03:09| (:04:25| 0:03:42| 0:04:25 (:03:08| 0:01:17 0,35 24
3 |Dobla prendas 0:01:32| 0:01:49| 0:01:26| 0:01:52| 0:01:55| 0:01:27| 0:01:33| 0:01:36| 0:01:39| 0:01:25| 0:01:37| 0:01:55| 0:01:25| 0:00:30 0,31 17
4 |Etigueta cada prenda 0:07:10| 0:07:25| 0:08:17| 0:07:37| 0:08:18| 0:07:58| 0:08:23| 0:07:47| 0:08:47| 0:07:22| 0:07:54| 0:08:47| 0:07:10| 0:01:37 0,20 7
5 |Enfunda cada una de las prendas 0:01:45| 0:01:31| 0:01:39| 0:01:27| 0:01:29| 0:01:45| 0:01:59| 0:01:35| 0:01:39| 0:01:45| 0:01:39| 0:01:39| 0:01:27| 0:00:32 0,32 17
6 |Despacha en cartones lote de produccion 0:06:42| 0:06:33| 0:06:02| 0:07:43| 0:06:35| 0:06:42| 0:06:36| 0:06:34| 0:06:40| 0:06:45| 0:06:41| 0:07:43| 0:06:02] 0:01:41 0,25 11
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Anexo 11.

Factor de valorizacion de posturas en el area de trabajo

FACTOR A2. POSTURA PUNTOS

Sentado cdmodamente 0
Sentado incdbmodamente 2
A veces sentado y a veces de pie 2
De pie 0 andando sin carga 4
Subiendo o bajando escaleras sin carga 5
De pie 0 andando con carga 6
Subiendo o bajando escaleras de mano 8
Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos 8
Levantando pesos con dificultad 10
Extrayendo carbdn con un zapapico, tumbando en una beta baja 16
Movimientos o posturas continuos y excesivamente forzados 16
Anexo 12.

Factor de valorizacion de vibracion en el area de trabajo

FACTOR A2. 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 mecdnica portatil accionado con una sola mano
Picar con zapapico

Trabajar con una taladradora mecdnica que exige las dos manos

o 00 oo A B N NN

Trabajar con un radial eléctrico que exige las dos manos

[
ul

Emplear un martillo perforador sobre hormigdén



Anexo 13.
Factor de valorizacion de concentracion/ansiedad en el area de trabajo

Hacer un montaje corriente

Traspalar balastro

Hacer un embalaje corriente

Lavar vehiculos

Rellenar de agua una bateria

Alimentar troquel de prensa sin tener que aproximar la mano a la prensa
Pintar paredes

Coser a maquina con guia automatica

Juntar lotes pequefios y sencillos sin necesidad de prestar mucha atencién
Pasar con carrito a recoger pedidos de almacén

Hacer una inspeccion simple

Pintar metal labrado con pistola

Cargar o descargar troquel de una prensa

Alimentar la prensa a mano

Sumar cifras

Inspeccionar componentes detallados

Bruiiir o pulir, desbarbar

Coser a maquina guiando manualmente el trabajo

Empaquetar bombones surtidos recordando de memoria la presentacion vy
efectuando la consiguiente seleccién

Montar trabajos demasiado complejos para ser automaticos

Soldar piezas sujetas por una plantilla

Conducir un autobus con trafico intenso o niebla

Marcar piezas con detalle de mucha precisién

00 N N O 0O o oo un b~ b W N NP R, O O

[EY
o

10

10
10
15
15
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Anexo 14.

Tiempo estandar del Proceso de Corte

PROCESO DE CORTE DIJUNTEX

123

LECTURAS
STAND
1 |Recibe planificacidn de la produccion ficha técnica y patrdn de disefio | 0:00:58| 0:01:02 0:00:56| 0:01:02| 0:01:10| 0:01:09| 0:01:08| 0:00:59 0:01:03 0:01:09 1% 1% 0:01:10
0:03:11{ 0:03:28( 0:03:49| 0:03:08| 0:04:10| 0:03:25| 0:03:37| 0:03:25| 0:03:09| 0:04:25
2 |Transporta materia prima e insumos textiles 0:04:13| 0:03:59| 0:03:13| 0:03:45| 0:04:41| 0:04:06| 0:03:11| 0:03:28| 0:03:49 0:03:08 (:03:39 0:04:01 6% 6% 0:04:16
0:03:19( 0:04:00
0:00:52| (:00:49| (:01:16| 0:00:52| 0:00:535| 0:01:15| 0:01:13| 0:01:16| 0:00:59] 0:01:05
3 |Coloca rollo de tela en el desenrollador manual 0:01:22) 0:01:45) 0:01:26] 0:01:22 0:01:35| 0:01:25 0:01:33) 0:01:46| 0:01:5) 0:01:45 0:01:21 0:01:29 8% 8,00% 0:01:36
0:01:25{ 0:01:33| 0:01:46| 0:01:59| 0:01:16| 0:00:52| 0:00:55| 0:01:15| 0:01:22] 0:01:31
0:01:13| 0:01:16| 0:00:59
4 |Realiza tendido de latela 0:42:10| 0:43:25| 0:42:17| 0:47:37 0:43:18| 0:49:58| 0:42:23 0:44:27 0:48:54 4% 4% 0:50:51
0:01:34( 0:02:10( 0:02:18| 0:01:47| 0:02:00| 0:01:45| 0:01:59| 0:02:05| 0:01:39| 0:01:45
5 |Prepara maguina de corte 0:01:51| 0:01:29| 0:02:41| 0:01:19| 0:03:15| 0:02:54| 0:01:06| 0:01:41| 0:02:18| 0:03:02 0:02:02 0:02:14 4% 2% 1% % 0:02:24
0:01:59( 0:02:05| 0:02:41| 0:01:27| 0:02:41| 0:01:27| 0:02:00
0:00:42( (:00:36| (:00:34| 0:00:40| 0:00:45| 0:00:33| 0:00:32| 0:00:33| 0:00:35] 0:00:42
6 |Coloca aerosol para fijar el patrén de disefio a latela 0:01:15| 0:01:13| 0:01:16| 0:00:59| 0:01:05| 0:00:52| 0:00:59| 0:01:16| 0:01:05| 0:00:55  0:00:33 0:00:58 0% 0:00:58
0:00:56( 0:01:22
7 |coloca patron de disefio sobre la tela ggi;g 0:00:58| 0:00:59| 0:01:05] 0:01:11) 0:00:55| 0:01:02| 0:01:00| 0:00:58| 0:00:55 0:01:02 0:01:08 6% 6% 0:01:12
8 |corte de piezas 0:31:25( (:39:10( 0:39:29| 0:35:17| 0:36:40| 0:35:19| 0:40:53| 0:32:25| 0:39:10| 0:39:29 0:37:35 0:37:25 6% 2 2% 0:40:25
0:42:18
0:02:39( 0:02:37| 0:03:21] 0:02:55| 0:03:39| 0:03:31| 0:02:37| 0:03:21] 0:02:55] 0:03:46
9 |Cierre de ficha técnica 0:04:05| 0:03:21| 0:02:49| 0:02:10 0:04:31| 0:04:15| 0:02:54| 0:03:06| 0:04:41| 0:03:46| (:03:21 0:03:41 2% 2% 4% 0:03:30
0:03:16( 0:03:04( 0:03:42| 0:03:27
10 |Envia al servicio que corresponda 0:09:18( 0:09:25( 0:09:03| 0:09:35| 0:08:38| 0:10:41| 0:09:11| 0:09:25 0:09:25 0:10:21 10% 10% 0:11:23




Anexo 15.

Tiempo estandar del Proceso de Confeccion

PROCESO DE CONFECCION DIJUNTEX

124

LECTURAS
STAND

0:00:57| 0:01:02| 0:00:56| 0:00:42| 0:00:50| 0:00:49| 0:00:58| 0:00:59| 0:01:00| 0:01:05

1 |Separar delanteros izguierdos y derecho 0:01:02| 0:01:00( 0:00:58| 0:00:55| 0:01:11| 0:00:55| 0:01:02( 0:01:00| 0:00:58| 0:00:55| 0:01:06 0:01:13 2% 2% 0:01:15
0:01:26] 0:01:17| 0:01:18| 0:01:39| 0:01:47| 0:01:30| 0:00:59) 0:01:18| 0:01:27) 0:01:13|

2 |coservinchas del lado izquierdo 0:02:10] 0:02:25| 0:02:17| 0:02:37| 0:02:18| 0:02:58| 0:02:23] 0:02:47| 0:02:47| 0:02:22 0:02:50 0:03:07 2% 2% 0:03:11
0:02:41| 0:03:25| 0:03:09| 0:03:53| 0:03:37| 0:03:21| 0:03:05
0:01:59| 0:01:32{ 0:01:21| 0:01:45| 0:01:48| 0:01:34| 0:01:48| 0:01:22| 0:01:21] 0:01:49

3 |Coservinchas del lado derecho 0:01:40| 0:01:32( 0:01:05| 0:01:49| 0:01:49( 0:01:49| 0:01:48| 0:02:02| 0:02:16| 0:02:30| 0:0L:47 0:01:58 2% 2% 0:02:00
0:01:55| 0:01:19| 0:02:18| 0:02:09| 0:02:18) 0:01:49| 0:01:48

4 |Doblado de holsillos 0:01:30| 0:01:26] 0:01:27| 0:01:39| 0:01:28| 0:01:58| 0:01:43| 0:01:48| 0:01:51| 0:01:32 0:01:41 0:01:51 2% 2% 0:01:53
0:01:59| 0:01:32| 0:01:21| 0:01:49| 0:01:48| 0:01:49| (:01:48| 0:01:34| 0:01:48( 0:01:43

5 |Planchar bolsillo 0:03:41| 0:03:08| 0:03:57| 0:03:37| 0:03:05| 0:03:45| 0:03:57| 0:03:37| 0:03:45| 0:03:38| 0:03:37 0:03:59 2% 2% 0:04:03

6 |pegar bolsilles en camisa 0:06:52| 0:06:49| 0:06:16| 0:06:52| 0:06:55| 0:06:15| 0:06:13| 0:06:16| 0:06:59| 0:05:05 0:06:39 0:07:19 2%, 2% 0:07:38
0:06:38| 0:07.08( 0:08:18| 0:07:08| 0:06:03

7 |Figurar esfero de bolsillo izquierdo 0:01:08| 0:00:58( 0:00:59] 0:01:05] 0:01:11| 0:00:55| 0:01:02| 0:01:00| 0:00:58| 0:00:35 0:01:19 0:01:27 2% 2% 0:01:29
0:01:32| 0:01:49] 0:01:26| 0:01:52| 0:01:55| 0:01:27| (:01:33| 0:01:36| 0:01:39( 0:01:25
0:02:07| 0:01:45( 0:02:06| 0:01:44| 0:01:49| 0:01:44| 0:01:49| 0:01:40| 0:01:34] 0:01:29

8 |Unir hombrera a espalda 0:02:02| 0:01:49( 0:02:13| 0:02:33| 0:02:41| 0:01:58| 0:03:38| 0:02:18| 0:02:00| 0:02:08| 0:02:09 0:02:21 2% 2% 0:02:24
0:02:09] 0:03:48

9 |Hacer palas en mangas 0:06:09| 0:06:37 0:06:23 0:07:01 2% 2% 0:07:10

10 |unir hombros 0:01:32| 0:01:49] 0:01:26| 0:01:52| 0:01:55| 0:01:27| (:01:33| 0:01:36| 0:01:39( 0:01:25 0:01:46 0:01:56 2% 2% 0:01:58
0:01:32| 0:01:45| 0:02:06| 0:02:23| 0:02:40| 0:01:57| 0:01:14
0:01:22| 0:01:45| 0:01:26| 0:01:32| 0:01:55| 0:01:25| 0:01:33| 0:01:46| 0:01:59| 0:01:45

11 |Pespuntar hombros 0:02:37| 0:02:04( 0:02:16| 0:02:43| 0:02:10| 0:01:37| 0:02:04| 0:02:31| 0:02:58| 0:01:58| (:02:03 0:02:15 2% 2% 0:02:18
0:02:10] 0:02:37| 0:02:16| 0:02:43
0:02:41| 0:03:08| 0:02:57| 0:02:37| 0:03:05| 0:02:45| 0:02:57| 0:02:37| 0:02:45| 0:03:38

12 |Unir mangas 0:02:56| 0:03:05| 0:03:35| 0:03:02| 0:03:29| 0:03:56| 0:02:23| 0:02:50| 0:03:17| 0:03:44| (:03:03 0:02:21 2% 2% 0:03:25
0:02:57| 0:02:37

13 |Pespuntar mangas 0:03:11| 0:03:28( 0:03:29] 0:03:09| 0:04:10| 0:03:25| 0:03:37| 0:03:25| 0:03:09| 0:03:25 0:03:33 0:03:55 2% 2% 0:03:59
0:03:36| 0:03:53| 0:04:10| 0:03:27| 0:03:44

14 |cerrar costados 0:02:18| 0:02:25| 0:03:03| 0:02:35| 0:02:38| 0:02:41| 0:03:11] 0:02:25| 0:03:03[ 0:02:35 0:02:47 0:03:03 2% 2% 0:03:07
0:03:03| 0:02:35| 0:02:32| 0:02:39| 0:02:46| 0:02:53| 0:03:00| 0:03:07| 0:03:14| 0:02:46|
0:00:42| 0:00:36( 0:00:34| 0:00:41| 0:00:45| 0:00:33| 0:00:32| 0:00:33| 0:00:35| 0:00:49

15 |Doblado de pie de cuello 0:01:12| 0:01:05| 0:00:30| 0:00:24| 0:00:48| 0:00:52| 0:00:46| 0:01:10| 0:00:45| 0:00:58| 0:00:46 0:00:50 2% 2% 0:00:51
0:00:57| 0:01:02
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0:01:25| 0:01:19| 0:01:25( 0:01:17| 0:01:40| 0:01:19| 0:01:53| 0:01:25| 0:01:19| 0:01:29
16 |Coser contorno de cuello 0:01:32| 0:01:55| 0:01:25| 0:01:33| 0:01:46| 0:01:59| 0:01:45| 0:01:46| 0:01:59| 0:01:45|  0:01:32 0:01:41 2% 2% 0:01:43
0:01:25{ 0:01:19{ 0:01:28| 0:01:25| 0:01:15| 0:01:29| (:01:25[ 0:01:19| 0:01:29| 0:01:25
0:00:52 0:00:59{ 0:01:16| 0:01:05| 0:00:55| 0:01:15| (:01:13| 0:01:16| 0:00:59| 0:01:05
17 |Recortary virar cuello 0:00:48( 0:00:52 0:00:46| 0:01:10| 0:00:45| 0:00:58| 0:01:16/ 0:01:05| 0:00:55| 0:01:29|  0:01:05 0:01:12 2% 2% 0:01:13
0:01:19( 0:01:06 0:01:25| 0:01:19
0:02:12 0:02:49( 0:02:16| 0:02:52 0:02:54| 0:02:14| (:02:16 0:02:14| 0:02:58| 0:02:05
18 |Pespuntar contorno de cuello 0:02:38( 0:02:41 0:03:11| 0:02:25( 0:03:03| 0:02:35| 0:02:16 0:02:52| 0:02:54| 0:02:14| 0:02:38 0:02:54 2% 2% 0:02:58
0:03:18| 0:03:09
0:01:34( 0:01:47| 0:01:25| 0:01:50{ 0:01:53| 0:01:25| (:01:32| 0:01:36| 0:01:59| 0:01:26
19 |Unir pie de cuelloy cuello 0:01:39 0:01:49 2% 2% 0:01:51
0:01:33| 0:01:46| 0:01:59| 0:01:45| 0:01:46| 0:01:59| (:01:25( 0:01:19| 0:01:29| 0:01:25
20 |[Cerrar pie de cuello 0:01:42 0:01:36| 0:01:34 0:01:37 0:01:47 2% 2% 0:01:49
0:01:34 0:02:00{ 0:02:08| 0:01:47| 0:02:00| 0:01:45| (:01:59( 0:02:05| 0:01:39| 0:01:45
21 |Recortar, virar e igualar cuello 0:02:02 0:02:14 2% 2% 0:02:17
0:02:08| 0:02:13| 0:02:26( 0:01:52| 0:02:18| 0:02:44| 0:02:10
0:01:26( 0:01:49( 0:01:26| 0:01:24/ 0:01:19| 0:01:24| (:01:19 0:01:20| 0:01:24| 0:01:19
22 |Unir cuello a camisa 0:01:39| 0:01:46| 0:01:53| 0:02:00| 0:03:07| 0:02:14| 0:01:46| 0:01:43| 0:01:39| 0:01:25|  3:09:25 3:28:22 2% 2% 3:32:32
0:01:26 0:01:49 0:00:00
0:02:41| 0:02:08| 0:02:57| 0:02:37| 0:02:05| 0:02:45| 0:02:57| 0:02:37| 0:02:45| 0:02:38
23 |Pespuntar cuello en camisa 0:02:42 0:02:58 2% 2% 0:03:01
0:02:32( 0:03:11| 0:02:25| 0:03:03| 0:02:35| 0:02:07| (:02:39( 0:03:11| 0:02:43| 0:03:15
24 |Hacer doblado de pufio 0:01:18( 0:01:25[ 0:01:43| 0:01:35| 0:01:38| 0:01:41| 0:01:31 0:01:25| 0:01:23| 0:01:35 0:01:38 0:01:48 2% 2% 0:01:50
0:01:38( 0:02:18| 0:02:09
25 |cerrar pufio 0:01:39( 0:01:39{ 0:01:28| 0:01:52 0:01:55| 0:01:27| (:01:33| 0:01:36| 0:01:39| 0:01:39 0:01:49 0:02:00 2% 2% 0:02:02
0:02:18( 0:02:23| 0:02:30
26 |Virar pufio  recortar 0:01:25( 0:01:26 0:01:29| 0:01:28| 0:01:40| 0:01:39| (:01:53| 0:01:25| 0:01:40| 0:01:29 0:01:38 0:01:48 % % 0:01:50
0:01:14 0:01:18| 0:01:35| 0:02:18| 0:02:30
2 0:02:19( 0:02:28 0:02:49| 0:02:08 0:02:10| 0:02:25| (:02:37 0:02:25| (:02:09| 0:02:25
27 |Pegar pufio en manga 0:02:29 0:02:44 2% 2% 0:02:47
0:03:01 | 0:02:59( 0:02:07| 0:03:03| 0:02:05
28 |Pegar botones 0:03:26| 0:03:49 0:03:38 0:03:59 2% 2% 0:04:04
29 [Realizar doblado de bajos de camisa 0:04:58( 0:04:12| 0:04:21 0:04:43| 0:04:48| 0:04:34 0:04:37 0:05:05 2% 2% 0:05:11
- . 0:03:12 0:03:49( 0:04:16| 0:03:52 0:03:55| 0:04:15| 0:04:13| 0:04:16| 0:03:59| 0:04:05
30 |Enviar prenda confeccionada y ficha técnica a pulido P 0:03:56 0:04:20 10% 10% 0:04:46




126

Anexo 16.

Tiempo estandar del Proceso de Pulido

PO
PROCESO DE PULIDO DUUNTEX LECTURAS

STANDAR

1 |Revisa prendas y retira excedente de tela 0:03:26| (:03:49| 0:04:26) 0:04:24| (:03:09| (:04:14 0:03:19) 0:04:10| 0:04:24| 0:03:09 0:02:58 0:04:71 2% 1% 3% 0:04:29
0:04:18| 0:04:13| 0:04:01) 0:02:59| (:04:41| (:03:12| 0:03:26) 0:04:16| (:04:42| (:03:55

2 |Verifica fallas en las prendas 0:10:41| 0:11:08| 0:09:57| 0:10:37| 0:09:05| 0:10:45| 0:09:57 0:10:19 0:11:20 1% 1% 0:11:27
0:03:12{ 0:03:43| 0:04:16| 0:03:52| 0:03:55| 0:04:15| 0:04:13| 0:04:16| 0:03:53| 0:04:05

3 |Cierra la ficha técnica 0:03:34| 0:04:18| 0:03:25| 0:03:24| 0:03:29| 0:03:26| 0:03:49| 0:03:26| 0:03:24| 0:03:27|  0:03:49 0:04:11 2% 2% % 0:04:21

0:04:21 0:03:07| 0:04:06| 0:04:17
0:04:08| 0:03:25| 0:04:17] 0:03:37| 0:04:18| 0:04:58| 0:04:23| 0:03:47| 0:04:47| 0:03:22
4 |Enviar prendas y ficha técncia a empague 0:05:22| 0:04:00| 0:05:06| 0:04:52| 0:04:11| 0:04:52| 0:03:43| 0:04:20( 0:03:32| 0:04:13|  0:04:11 0:04:36 10% 10% 0:05:04
0:04:26| 0:04:43| 0:03:48| 0:03:04| 0:03:47| 0:04:10| 0:03:51,

Anexo 17.

Tiempo estandar del Proceso de Empaque

PO
PROCESO DE EMPAQUE DUJUNTEX LECTURAS
STANDAR
1 |Realiza tendido de prendas 0:10:58| 0:09:12( 0:11:21| 0:10:49| 0:09:48| 0:10:34| 0:10:48| 0:09:12| 0:10:20 0:11:22 14% 2% 16% 0:13:11
0:04:13| 0:03:28( 0:03:43| 0:03:08| 0:04:10| 0:03:25| 0:03:37| 0:03:25| 0:03:09| 0:04:25
2 |Plancha cada unade las prendas 0:04:58| 0:04:23( 0:03:47| 0:04:47| 0:03:22| 0:04:08| 0:03:25| 0:04:17| 0:03:37| 0:04:18| 0:03:55 0:04:15 4% 2% 2% 8% 0:04:40
0:04:11| 0:04:52| 0:03:43| 0:04:20
0:01:32| 0:01:45( 0:01:26| 0:01:52| 0:01:55| 0:01:27| 0:01:33| 0:01:36| 0:01:35| 0:01:25
3 |Dobla prendas 0:01:39 0:01:49 12% 12% 0:02:02
0:01:53] 0:01:32| 0:01:21| 0:01:49| 0:01:43| 0:01:34| 0:01:48
4 |Etigueta cada prenda 0:07:10] 0:07:25| 0:08:17| 0:07:37| 0:08:18| 0:07:58 0:08:23 0:07:53 0:08:40 4% 4% 0:09:01
5 |Enfunda cada una de las prendas 0:01:45| 0:01:31| 0:01:35| 0:01:27| 0:01:29| 0:01:45| 0:01:59| 0:01:35| 0:01:39| 0:01:45 0:01:58 0:02:10 12% 12% 0:02:36
0:02:02| 0:01:49| 0:02:13| 0:02:33| 0:02:41| 0:01:58| 0:03:38
. 0:06:42| 0:06:33| 0:06:02| 0:07:43| 0:06:35| 0:06:42| 0:06:36| 0:06:34| 0:06:40| 0:06:45
6 |Despacha en cartones lote de produccidn 00716 0:06:44 0:07:25 10% 10% 0:08:09




Anexo 18.
Auditoria de 5°S al Proceso de Corte

HERRAMIENTAS

SELECCIONAR

ORDENAR

No

10

ELEMENTO

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Control visual

Documentos

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Indicadores
de lugar

Posicion de
los articulos

DESCRIPCION

éEstan clasificadas las
herramientas al usarse
enel

proceso? ¢Se cuenta
con

estrictamente lo
necesario?

Ejemplo: Agujas, Hilos,
etc.

¢ Estan clasificadas las

maquinas? éSe
cuentan con
maquinas que

funcioneny que
agreguen valor a la
prenda?

¢Estan clasificados los
materiales e insumos a
utilizarse

en el proceso Ejemplo:
doblado,

etiquetado, empaque?
éExiste control visual
en las

estaciones del area?
¢Estan  establecidos
parametros

de 5'Sen el area?
éExisten lugares
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?
éExisten
establecidos y
claramente
identificados para
colocar la prenda a
despachar?
¢Existen
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?

lugares

lugares

élas estaciones se
encuentran
marcadas sefalizadas
y

rotuladas?

éEstdan marcados los
lugares en

donde se deben

colocar los

PUNTAIJE

ACTUAL

PROPUESTA  ACTUAL

52%

50%

CUMPLIMIENTO

127

% DE

PROPUESTA

96%

98%



LIMPIAR

ESTANDARIZAR

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

Indicadores
de calidad

Vias de
calidad

Area de
almacenaje

Maquinaria
Estaciones de

trabajo

Pisosy
pasillos

Limpieza e
inspeccion

Normas de
limpieza

Habito de
limpieza

Estandar Seiri

Estandar
Seiton

Estandar Seiso

Procedimient
os

articulos utilizados?
¢Estan establecidos e
identificados maximos
y

minimos?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan limpias y listas
para su

uso la maquinaria?
¢Estan despejadas vy
limpias las

estaciones de trabajo?
¢Estan limpios vy libres
los pisos,

es decir, no estad
obstaculizado

los pisos y pasillos del
area?

éSe cuenta con una
planificacion
adecuada en donde se
menciona
responsables para la
limpieza e

inspeccién del drea?
éSe encuentran
definidas las

normas de limpieza?
¢Esde

conocimiento de todos
los

miembros del drea
dichas

normas?

¢El operador limpia
pisos y

magquinaria
regularmente?

¢Existe estandares
para la

herramienta Seiri en el
area?

éExiste estandares
para la

herramienta Seiton en
el area?

éExiste estandares
parala

herramienta Seiso en
el area?

éiSe encuentra
documentados los
procesos de la

herramienta 5'S
en el drea?

50%

28%

128

93%

96%



SEGUIMIENTO

24

25

26

27

Mejora
continua

TOTAL

¢Existe  planificacion
de talleres

de mejora continua
referentes a

las herramientas 5°S
en el drea?

Se aplica las primeras
cuatro "S"

éSe  cumplen las
normas de la

empresa y del equipo
de trabajo?

éSe cumplen con la
programacién de las
acciones

ngrgn

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

61
45%

129
96%

40%

129

93%



Anexo 19.
Auditoria de 5°S al Proceso de Confeccién

HERRAMIENTAS

SELECCIONAR

ORDENAR

No

10

ELEMENTO

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Control visual

Documentos

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Indicadores
de lugar

Posicion de
los articulos

DESCRIPCION

éEstan clasificadas las
herramientas al usarse
enel

proceso? ¢Se cuenta
con

estrictamente lo
necesario?

Ejemplo: Agujas, Hilos,
etc.

¢ Estan clasificadas las

maquinas? éSe
cuentan con
maquinas que

funcioneny que
agreguen valor a la
prenda?

¢Estan clasificados los
materiales e insumos
para utilizarse

en el proceso Ejemplo:
doblado,

etiquetado, empaque?
éExiste control visual
en las

estaciones del area?
¢Estan  establecidos
parametros

de 5'S en el area?
éExisten lugares
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?
éExisten
establecidos y
claramente
identificados para
colocar la prenda a
despachar?
¢Existen
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?

lugares

lugares

élas estaciones se
encuentran
marcadas sefalizadas
y

rotuladas?

éEstdn marcados los
lugares en

donde se deben

colocar los

PUNTAIJE

ACTUAL

PROPUESTA  ACTUAL

80%

85%

CUMPLIMIENTO

130

% DE

PROPUESTA

96%

98%



LIMPIAR

ESTANDARIZAR

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

Indicadores
de calidad

Vias de
calidad

Area de
almacenaje

Maquinaria
Estaciones de

trabajo

Pisosy
pasillos

Limpieza e
inspeccion

Normas de
limpieza

Habito de
limpieza

Estandar Seiri

Estandar
Seiton

Estandar Seiso

Procedimient
os

articulos utilizados?
¢Estan establecidos e
identificados maximos
y

minimos?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan limpias y listas
para su

uso la maquinaria?
¢Estan despejadas vy
limpias las

estaciones de trabajo?
¢Estan limpios vy libres
los pisos,

es decir, no estad
obstaculizado

los pisos y pasillos del
area?

éSe cuenta con una
planificacion
adecuada en donde se
menciona
responsables para la
limpieza e

inspeccién del drea?
éSe encuentran
definidas las

normas de limpieza?
¢Esde

conocimiento de todos
los

miembros del drea
dichas

normas?

¢El operador limpia
pisos y

magquinaria
regularmente?

¢Existe estandares
para la

herramienta Seiri en el
area?

éExiste estandares
para la

herramienta Seiton en
el area?

éExiste estandares
parala

herramienta Seiso en
el area?

éiSe encuentra
documentados los
procesos de la

herramienta 5'S
en el drea?

73%

64%

131

90%

92%



SEGUIMIENTO

24

25

26

27

Mejora
continua

TOTAL

¢Existe  planificacion
de talleres

de mejora continua
referentes a

las herramientas 5°S
en el drea?

Se aplica las primeras
cuatro "S"

éSe  cumplen las
normas de la

empresa y del equipo
de trabajo?

éSe cumplen con la
programacién de las
acciones

ngrgn

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

103
76%

128
95%

73%

132

100%



Anexo 20.
Auditoria de 5°S al Proceso de Pulido

HERRAMIENTAS

SELECCIONAR

ORDENAR

No

10

ELEMENTO

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Control visual

Documentos

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Indicadores
de lugar

Posicion de
los articulos

DESCRIPCION

éEstan clasificadas las
herramientas al usarse
enel

proceso? ¢Se cuenta
con

estrictamente lo
necesario?

Ejemplo: Agujas, Hilos,
etc.

¢ Estan clasificadas las

maquinas? éSe
cuentan con
maquinas que

funcioneny que
agreguen valor a la
prenda?

¢Estan clasificados los
materiales e insumos
para utilizarse

en el proceso Ejemplo:
doblado,

etiquetado, empaque?
éExiste control visual
en las

estaciones del area?
¢Estan  establecidos
parametros

de 5'S en el area?
éExisten lugares
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?
éExisten
establecidos y
claramente
identificados para
colocar la prenda a
despachar?
¢Existen
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?

lugares

lugares

élas estaciones se
encuentran
marcadas sefalizadas
y

rotuladas?

éEstdn marcados los
lugares en

donde se deben

colocar los

PUNTAIJE

ACTUAL

PROPUESTA  ACTUAL

48%

38%

CUMPLIMIENTO

133

% DE

PROPUESTA

96%

93%



LIMPIAR

ESTANDARIZAR

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

Indicadores
de calidad

Vias de
calidad

Area de
almacenaje

Maquinaria
Estaciones de

trabajo

Pisosy
pasillos

Limpieza e
inspeccion

Normas de
limpieza

Habito de
limpieza

Estandar Seiri

Estandar
Seiton

Estandar Seiso

Procedimient
os

articulos utilizados?
¢Estan establecidos e
identificados maximos
y

minimos?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan limpias y listas
para su

uso la maquinaria?
¢Estan despejadas vy
limpias las

estaciones de trabajo?
¢Estan limpios vy libres
los pisos,

es decir, no estad
obstaculizado

los pisos y pasillos del
area?

éSe cuenta con una
planificacion
adecuada en donde se
menciona
responsables para la
limpieza e

inspeccién del drea?
éSe encuentran
definidas las

normas de limpieza?
¢Esde

conocimiento de todos
los

miembros del drea
dichas

normas?

¢El operador limpia
pisos y

magquinaria
regularmente?

¢Existe estandares
para la

herramienta Seiri en el
area?

éExiste estandares
para la

herramienta Seiton en
el area?

éExiste estandares
parala

herramienta Seiso en
el area?

éiSe encuentra
documentados los
procesos de la

herramienta 5'S
en el drea?

47%

36%

134

100%

96%



SEGUIMIENTO

24

25

26

27

Mejora
continua

TOTAL

¢Existe  planificacion
de talleres

de mejora continua
referentes a

las herramientas 5°S
en el drea?

Se aplica las primeras
cuatro "S"

éSe  cumplen las
normas de la

empresa y del equipo
de trabajo?

éSe cumplen con la
programacién de las
acciones

ngrgn

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

57
42%

129
96%

47%

135

93%



Anexo 21.

Auditoria de 5°S al Proceso de Empaque

HERRAMIENTAS

SELECCIONAR

ORDENAR

No

10

ELEMENTO

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Control visual

Documentos

Herramienta

Maquinaria

Materiales e
insumos

Indicadores
de lugar

Posicion de
los articulos

DESCRIPCION

éEstan clasificadas las
herramientas al usarse
enel

proceso? ¢Se cuenta
con

estrictamente lo
necesario?

Ejemplo: Agujas, Hilos,
etc.

¢ Estan clasificadas las

maquinas? éSe
cuentan con
maquinas que

funcioneny que
agreguen valor a la
prenda?

¢Estan clasificados los
materiales e insumos a
utilizarse

en el proceso Ejemplo:
doblado,

etiquetado, empaque?
éExiste control visual
en las

estaciones del area?
¢Estan  establecidos
parametros

de 5'S en el area?
éExisten lugares
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?
éExisten
establecidos y
claramente
identificados para
colocar la prenda a
despachar?
¢Existen
establecidos y
claramente
identificados para
colocar las
herramientas?

lugares

lugares

élas estaciones se
encuentran
marcadas sefalizadas
y

rotuladas?

éEstdn marcados los
lugares en

donde se deben

colocar los

PUNTAIJE

ACTUAL

PROPUESTA  ACTUAL

60%

73%

CUMPLIMIENTO

136

% DE

PROPUESTA

92%

100%



LIMPIAR

ESTANDARIZAR

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

Indicadores
de calidad

Vias de
calidad

Area de
almacenaje

Maquinaria
Estaciones de

trabajo

Pisosy
pasillos

Limpieza e
inspeccion

Normas de
limpieza

Habito de
limpieza

Estandar Seiri

Estandar
Seiton

Estandar Seiso

Procedimient
os

articulos utilizados?
¢Estan establecidos e
identificados maximos
y

minimos?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan establecidos e
identificadas vias de
acceso en el

area?

¢Estan limpias y listas
para su

uso la maquinaria?
¢Estan despejadas vy
limpias las

estaciones de trabajo?
¢Estan limpios vy libres
los pisos,

es decir, no estad
obstaculizado

los pisos y pasillos del
area?

éSe cuenta con una
planificacion
adecuada en donde se
menciona
responsables para la
limpieza e

inspeccién del drea?
éSe encuentran
definidas las

normas de limpieza?
¢Esde

conocimiento de todos
los

miembros del drea
dichas

normas?

¢El operador limpia
pisos y

magquinaria
regularmente?

¢Existe estandares
para la

herramienta Seiri en el
area?

éExiste estandares
para la

herramienta Seiton en
el area?

éExiste estandares
parala

herramienta Seiso en
el area?

éiSe encuentra
documentados los
procesos de la

herramienta 5'S
en el drea?

70%

60%

137

90%

96%



SEGUIMIENTO

24

25

26

27

Mejora
continua

TOTAL

¢Existe  planificacion
de talleres

de mejora continua
referentes a

las herramientas 5°S
en el drea?

Se aplica las primeras
cuatro "S"

éSe  cumplen las
normas de la

empresa y del equipo
de trabajo?

éSe cumplen con la
programacién de las
acciones

ngrgn

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

89
66%

128
95%

60%

138

93%



Anexo 22.
Tarjeta roja

TARJETA ROJA

FECHA: CODIGO:

DESCRIPCION:

RESPONSABLE:

FECHA: CODIGO:

DESCRIPCION:

CATEGORIA

Accesorios o herramientas

Cubetas, recipientes

Equipo de oficina

Instrumentos de medicidn

Librera, papeleria

Maquinaria

Materia prima

Material de empaque

Producto terminado

Producto en proceso

Refacciones

Otros (especifique)

Contaminante

Defectuosos

Descompuesto

Desperdicio

No se necesita

No se necesita pronto

Uso desconocido

Otros (especifique)

Responsable:

Fecha de decision

Destino final:

Fecha:

139



Anexo 23.
Tarjeta amarilla

TARJETA AMARILLA
FECHA: CODIGO:
DESCRIPCION:
RESPONSABLE:
FECHA: CODIGO:
DESCRIPCION:
CATEGORIA

Accesorios o herramientas

Cubetas, recipientes

Equipo de oficina

Instrumentos de medicidn

Librera, 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

Otros (especifique)

Responsable:

Fecha de decision

Destino final:

Fecha:

140



