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RESUMEN

El proposito de esta investigacion es examinar y evaluar exhaustivamente una propuesta de
mejora de la productividad mediante la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing en la
empresa "Atik's Collection".

El marco tedrico se basa en fuentes primarias y secundarias, proporcionando una base solida
para analizar los datos recopilados y abordar la problematica planteada. Se enfoca en aspectos
clave relacionados con la manufactura esbelta, como la productividad, los fundamentos del
pensamiento Lean, las herramientas para diagndstico, operacién y seguimiento, asi como la
medicion del tiempo, herramientas de calidad y normativa legal.

En el diagnoéstico inicial de la organizacion "Atik's Collection”, se realizd un estudio del
entorno empresarial y el andlisis del proceso de fabricaciéon. Utilizando una variedad de
herramientas, como diagramas de flujo, cursogramas analiticos y el mapa de valor (VSM).

Se identifica que el modelo Alpes representa el 45% de las ventas para el afio 2023, con un
Lead Time de 48,5 horas de una semana de produccion de 309 chaquetas. Se detectan actividades
que no agregan valor, lo que refleja una eficiencia del proceso del 66,2 % y un recorrido de 628
metros. Para la propuesta se priorizan las herramientas Lean para el manual de implementacion
que incluye una seccion introductoria que define los objetivos, el alcance y las acciones requeridas
por la empresa para cada herramienta Lean. Donde el orden de la implementacion es SMED, 5S
y, la Célula de Manufactura.

Los logros de la implementacion muestran la minimizacion del Lead Time a 40 horas, lo que
acorta el lapso para atender la demanda del cliente a 11,9 min/u, incrementando la capacidad de

produccidn a 356 chaquetas. También se logra un flujo de trabajo mas eficiente con un trayecto de
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258 metros, por medio de la reorganizacion de la planta. Esto conduce a una disminuciéon de las
actividades que no aportan valor y un aumento en la eficiencia del proceso al 72,22%.
Adicionalmente, mediante el software FlexSim se valida la informacion presentada en las
secciones principales de la investigacion, proporcionando una visualizacion interactiva del proceso
basada en las herramientas Lean Manufacturing.
Palabras clave: Lean Manufacturing, Herramientas, Produccién, Desperdicio, Mejora

Continua.
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ABSTRACT

The purpose of this research is to comprehensively examine and evaluate a proposal for
productivity improvement through the application of the Lean Manufacturing methodology in the
company "Atik's Collection".

The theory framework is based on primary and secondary sources, providing a solid basis
for analyzing the data collected and addressing the issues raised. It focuses on key aspects related
to lean manufacturing, such as productivity, the fundamentals of Lean thinking, tools for diagnosis,
operation and monitoring, as well as time measurement, quality tools and legal regulations.

In the preliminary diagnosis of the "Atik's Collection" organization, a study of the business
environment and the analysis of the manufacturing process was conducted. Using a variety of
tools, such as flowcharts, analytical flowcharts, and the value map (VSM).

It is identified that the Alpes model represents 45% of sales for the year 2023, with a Lead
Time of 48.5 hours out of a production week of 309 jackets. Activities that do not add value are
detected, reflecting a process efficiency of 66.2% and a run length of 628 meters. For the proposal,
Lean tools are prioritized for the implementation manual that includes an introductory section that
defines the objectives, scope and actions required by the company for each Lean tool. Where the
order of implementation is SMED, 5S and, the Manufacturing Cell.

The achievements of the implementation show the minimization of Lead Time to 40 hours,
which shortens the time to meet customer demand to 11.9 min/u, increasing the production
capacity to 356 jackets. A more efficient workflow is also achieved with a 258-meter path through
the reorganization of the plant. This leads to a decrease in non-value adding activities and an

increase in process efficiency to 72.22%.
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Additionally, FlexSim software is used to validate the information presented in the main
sections of the research, providing an interactive visualization of the process based on Lean
Manufacturing tools.

Key words: Lean Manufacturing, Tools, Production, Waste, Continuous Improvement.



CAPITULO |
1. GENERALIDADES
1.1. TEMA

“Propuesta de mejora de la productividad aplicando la Metodologia Lean Manufacturing

para la empresa “Atik’s Collection”.
1.2. PROBLEMA

La globalizacion empresarial es un fendmeno que ocurre dia tras dia en todo el mundo
debido a que es una de las transformaciones que dan origen a la competitividad, productividad y
eficiencia. Pero la globalizacion es dispareja en todos los paises, por lo tanto, las empresas tienden
a mostrar dificultades para alcanzar sus objetivos, en la mayoria de los casos, solo del 5 % al 10
% de todas las actividades en las empresas agregan valor, el resto es desperdicios (Socconini Pérez
Gobmez, 2019). A esto se suma la llegada de la pandemia por COVID-19, que paralizo de manera
total o parcial las actividades productivas, pues para el afio 2020 tuvo un gran impacto negativo
porque desplomd globalmente el 30% de las ventas y el 90% del beneficio de las empresas del
sector textil” (Salvatierra, 2021).

En la crisis de octubre ahondada por la pandemia, segun (Zelicovich y otros, 2020) la
organizacion mundial del comercio (OMC) que se ocupa de las normas globales que rigen el
comercio entre los paises, manifiesta que entre los afios 2019 y 2020 existié una caida de la
competitividad en las PYMES textiles ecuatorianas. Por lo consiguiente la industria textil
ecuatoriana en la actualidad afronta dificultades que no les permiten abrirse a la globalizacion, a
esto se le suma el trabajo basado en sistemas productivos anclados en el pasado con un lento
desarrollo organizacional y tecnoldgico, relacionando los problemas con conseguir buenos niveles

de productividad.



La empresa “Atik’s Collection” forma parte de las 3972 medianas y pequefias empresas en
la provincia de Imbabura de la industria manufacturera segun él (INEC, 2021). La organizacion se
enfoca en la creacion de chaquetas, buscan brindar productos de calidad para abarcar nuevos
segmentos de clientes. Para eso es necesario manejar procesos que se encuentren dentro de la
mejora continua, la empresa Atik’s Collection refleja como resultado de factores internos y
externos situaciones que no aportan valor, conllevando a una incorrecta gestion productiva:

Deficiencia en los canales de comunicacion en el departamento de manufactura debido a
gue no se manejan esquemas para manejo de informacion impidiendo que exista un adecuado
desarrollo de actividades.

Desperdicios por esperas y movimientos innecesarios del trabajador para llevar a cabo
tareas para la busqueda y cambio de materiales, ocasionado por no contar con un méetodo de trabajo
predefinido, lo que representa tiempos extras de produccién ocasionando costos extras.

Este trabajo tiene el objetivo de crear un manual enfocado en la mejora de la productividad,
analizando y comparando los procesos actuales contra procesos reestructurados, debido a que son
pocas las empresas dirigidas al sector textil que actian bajo metodologias enfocadas en la
innovacion de los procesos. Esto sin duda podra permitira a la entidad contar con una fortaleza

competitiva, enfocada en el eje de la productividad para asi hacer frente a la problematica actual.



1.3.0BJETIVOS
1.3.1. Objetivo General
Desarrollar una propuesta de mejora, descrita en un manual de implementacion a través de
las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la
empresa “ATIK'S COLLECTION”
1.3.2. Objetivos Especificos

e Definir el marco tedérico por medio de fuentes primarias y secundarias para
sustentar el desarrollo del proyecto de investigacion.

e Identificar las mudas del proceso productivo para determinar la situacion actual de
la empresa “Atik’s Collection” a través herramientas de Lean Manufacturing.

e Diseflar un manual de implementaciébn mediante las herramientas Lean
Manufacturing para incrementar la productividad de la empresa “ATIK’'S
COLLECTION".

1.4 JUSTIFICACION

Latinoamérica a partir de una orientacion cuantitativa, determina la importancia de la
industria textil ecuatoriana, se establece a través del estudio de dos variantes; la contribucion
econdmica al Producto Interno Bruto (PIB) manufacturero nacional que aporta un 7% y la
generacion de empleo donde el “ 72,53% en el sector son mujeres, la mayoria de ellas madres
cabezas de hogar, inclusive a jovenes de 18 y 30 afios, siendo el 30% de trabajadores en el sector
pertenecientes a ese rango de edad” (Basurto Fernandez & Andrade Molina, 2021). Por tal razon
se exige que este sector tome impulso sobre la produccién debido a que, “durante 15 afios de
estudio, la industria textil alcanza una tasa de crecimiento del 0,95%, la misma que es baja para

una de las cuatro industrias mas relevantes para el pais” (Pefiaranda, 2019).



Por lo tanto, la investigacion mantiene la direccion de alcanzar un objetivo del desarrollo
sostenible ecuatoriano, que se enmarca en el trabajo decente y crecimiento econémico, numeral
8.3 “Promover politicas orientadas al desarrollo que apoyen las actividades productivas, la
creacion de puestos de trabajo decentes, el emprendimiento, la creatividad y la innovacion, y

fomentar la formalizacion y el crecimiento de las microempresas y las pequefias y medianas

empresas (Naciones Unidas en Ecuador, 2022)". A fin de que se impulse la productividad y

competitividad mediante el alcance de la calidad de productos y servicios para asi lograr un
crecimiento economico sostenible.

Por lo que es importante mencionar que, en cualquiera de las empresas, los procesos
siempre tienen la posibilidad de optimizarse, la metodologia Lean Manufacturing y sus
herramientas ofrece la oportunidad de eliminar o minimizar los desperdicios para la elaboracion
del producto terminado, ademas de centrarse en la creacion de compromisos con los integrantes
de la organizacién a fin de incrementar los niveles de calidad y satisfacer las exigencias de los
clientes. Prueba de ello lo ofrece el estudio sobre el impacto que tuvo la metodologia Lean
Manufacturing en la productividad de las microempresas de la ciudad de Guayaquil, pues se
manifiesta que un sistema Lean aplicado de manera minuciosa puede ofrecerle a “las
microempresas de Guayaquil y en general, generar de forma eficiente un producto de calidad,
eliminando los despilfarros y posicionando al producto en mercados globales, pero su aplicacion
exige un compromiso por parte de la direccion, los trabajadores y proveedores de la empresa”
(Hinojosa Donoso & Cabrera Armijos, 2022).

De tal manera que este trabajo se justifica por centrarse en la exploracion de como aumentar
la eficiencia de la produccion, restructurando métodos y condiciones de trabajo para la

microempresa “Atik’s Collection” debido a que, desconoce de métodos enfocados en la mejora de



operaciones. Entonces el esquema de optimizacién es de gran relevancia por el de valor que
agregara a los trabajos del sistema productivo, gracias a las nuevas estrategias que buscan
convertirlo en un sistema mas flexible y eficiente, a fin de que se generen ventajas competitivas
sin detener la produccion considerando su viabilidad.
1.5.Alcance

La presente investigacion se enfoca en la identificacion de desperdicios o0 mudas en el
proceso de fabricacion de chompas térmicas con 12 trabajadores en el area de produccion, en
conjunto de la presentacion de una propuesta de un manual para la mejora de la productividad,
basada en la metodologia Lean Manufacturing, de la empresa “Atik’s Collection” ubicada en el

cantén Otavalo.



CAPITULO Il
2. FUNDAMENTACION TEORICA

Este capitulo estd enfocado en ejecutar el marco tedrico para sustentar el progreso del
trabajo de averiguacion para la propuesta de mejora de la productividad aplicando la metodologia
lean Manufacturing para la empresa “Atik’s Collection”.

2.1. Filosofia Lean Manufacturing

El término Lean proviene del inglés y, cuando se aplica a un sistema de produccién, implica
ser agil y flexible, es decir, tener la capacidad de adaptarse a las demandas del cliente. Esta
expresion fue acufiada por primera vez por John Krafcik, quien intent explicar que la produccion
ajustada es Lean porque requiere de menos recursos en comparacion con la produccion en masa
(José Vargas-Hernandez, 2016).

A través de un examen detallado de las mejores formas de operar en diversas industrias,
enfocadas en una sélida cultura de calidad mediante el uso de herramientas que determinaban el
éxito o fallo de las compaifiias, se descubrié que la manufactura esbelta es una de esas préacticas.
Esta metodologia se basa en un enfoque que logra satisfacer a los clientes y generar rentabilidad
al implementar herramientas que conducen a procesos estables y flujo continuo, garantizando
tiempos de entrega precisos (Vicente, 2019).

“Se entiende como proceso continuo y sistematico que se enfoca en la identificacion y
eliminacion del desperdicio 0 excesos, se conoce como exceso a toda actividad que no agrega valor
en un proceso, pero si costo y trabajo” (Vicente, 2019, pag. 277). Este proceso de eliminacion
sistematica se cumple a partir del trabajo de grupos de elementos perfectamente constituidas y
competentes. Su principal objetivo es entregar productos de alta calidad mientras administran los

recursos con un costo objetivo. Las operaciones para un proceso especifico de manufactura son



llevadas a cabo bajo determinadas restricciones y una gestion adecuada. Se utilizan herramientas
de evaluacidn para comparar constantemente los resultados con las situaciones actuales antes de
implementar mejoras. Esto permite tomar disposiciones para optimar, corregir e inspeccionar las
etapas de manera efectiva. Debemos entender que Lean Manufacturing es una tarea incansable e
ininterrumpida para crear empresas mas efectivas, innovadoras y eficientes (Vicente, Lean
Manufacturing: Paso a paso, 2019).

Entonces cuando se habla de la metodologia Lean se puede hacer referencia a lo siguiente:

e Lean Manufacturing = Eliminacion de excesos y crear valor.
2.1.1. Estructura para el Sistema Lean Manufacturing

El sistema Lean consiente descubrir los origenes de complicaciones y brinda herramientas
para tratarlas de raiz, despareciéndolas o minimizando su impacto de manera que no involucren a
otras operaciones. La base de la estandarizacion y estabilidad de los procesos: que se enfoca en la
nivelacion de la produccién y la aplicacién sistematica de la mejora continua (Madariaga, 2021).

El factor humano desenvuelve un aspecto clave en la consumacion de Lean. Su
responsabilidad es generar el compromiso de la direccion hacia el nacimiento de una sapiencia
organizacional mejorada, enfocandose en los mecanismos de motivacion y sistemas de
recompensa.

Se muestra en la figura 1 la estructura del sistema Lean, compuesto por diversos pilares
que representan una variedad de técnicas. Estas técnicas siguen tres fases: en primer lugar, se
enfocan en el diagndstico del sistema; luego, se aplican herramientas para evaluar y corregir el
nivel operativo dentro de la organizacion; finalmente, se emplean herramientas de seguimiento

que ayudan a identificar los niveles de impacto de la metodologia Lean.



Figura 1

Casa Toyota.

Fuente: Adaptado de (Madariaga, 2021).

.

Elaborado por: Lara Joselyn.




2.1.2. Principios de Lean Manufacturing
Segun los elementos asociados para el sistema Lean Manufacturing estan asociados al
sistema y factor humano entonces se establecen los siguientes principios, véase en la tabla 1.
Tabla 1

Principios de la Metodologia Lean Manufacturing.

Identificar el valor El producto debe ser algo que el cliente esté dispuesto a
pagar.
Hay que realizar un analisis de la estructura de todas las
fases del proceso de produccién.
Para ello hay que detectar los cuellos de botellas, dividir el
trabajo, y eliminar obstaculos.
Se inicia una nueva tarea cuando haya una demanda que lo

Mapear el flujo de trabajo

Mantener un flujo continuo

Aplicar el sistema pull justifique, contrariamente al método push, en el que se
fuerza el producto en el mercado.
Buscar la mejora continua Repetir este proceso y perseguir la perfeccion.

Fuente: (Pulido, 2010)
Elaborado por: Lara Joselyn.

2.1.3. Los Beneficios Esenciales de Lean Manufacturing

La metodologia se enfoca en la eliminacién y reduccion de desperdicios, entonces con las

herramientas que se desarrollaron se permite encontrar factores que puedan ayudar a maximizar la
eficiencia de un proceso, a fin de poder crear o0 reestructurar procesos para cualquier tipo de
organizacion con excelentes resultados futuros con los siguientes (Vicente, 2019):

* Mejora significativa en la calidad de los productos.

* Reduccion de los tiempos de entrega.

* Reduccion del costo de produccion.

* Mejora en la comunicacion.

* Reduccion de los inventarios de producto en proceso y producto terminado.

* Mayor flexibilidad de los procesos a cambios continuos de demanda.
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* Reduccion de los costos de no calidad.

* Capacidad de aumentar la mezcla de productos (Vicente, 2019).

2.1.4. Investigaciones de Lean Manufacturing en la Industria

Desde sus inicios, la filosofia ha demostrado ser un éxito en empresas de diferentes sectores.

Muchas organizaciones se han apoyado en este sistema debido a su efectividad en perfeccionar la

eficiencia y calidad de los procesos de fabricacion. Diversos estudios resaltan la importancia y los

beneficios que ofrece esta filosofia, destacando la necesidad de una decidida dedicacion por parte

de la direccion y todos los individuos de la organizacion.

A continuacién, se menciona casos de estudio que reflejan la efectividad de Lean

Manufacturing en algunas industrias durante su implementacion.

En la investigacion donde se cre6 una estructura para la optimizacién de
ineficiencias basadas en Lean para empresas de la seccion textil, en Lima — Perq,
obtuvo que las herramientas Lean, 5S y mantenimiento preventivo logro obtener
perfeccionamientos estratégicos como la disminucién del tiempo lead 4.29 a 1.47
dias, mejoran la productividad en 35% y reduciendo desperdicios de un 60%.
Ademas de lograr mejoras dentro del entorno laboral por adoptar la cultura de las
5S, comprendiendo las necesidades de la organizacion (Bellido y otros, 2018).

La investigacion en empresas de México revelo que la consumacion del método de
la manufactura esbelta conlleva beneficios significativos en diferentes aspectos. Se
logra una reduccién del 20% en los precios de adquisiciones, una disminucion del
40% en los precios de fabricacion y el 50% de incremento en la utilizacion del
espacio de trabajo, ademas de una reduccion del 40% en los inventarios. Las

empresas que han adoptado esta metodologia han experimentado mejoras
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destacadas. Se observa una mejora del 58.20% en general, un aumento del 55.17%
en la velocidad para alcanzar resultados y un incremento del 41.37% en la facilidad
con la que los operarios pueden llevar a cabo sus actividades (Liker, 2011).
e Lean Manufacturing en el campo textil arroja que la herramienta 5S perfecciona un
37% del nivel de cumplimiento para los procesos de fabricacion, permite minimizar
el tiempo de produccion, debido a que se limitan los movimientos incensarios,
recorridos. Permite reducir las acciones que no afiaden valia al proceso (Lorente
Leyvay otros, 2018).
2.2.Productividad de un Proceso
Se entiende como los resultados que brinda un proceso o sistema a partir de los recursos
que ofrece una empresa. Es un indicador que se puede analizar por los ingresos, volumen de
produccion o volumen de ventas, relacionandolos a los recursos tienen que ver con tiempos de
produccion, cantidad de trabajadores, volumen de materia prima todo con el fin de determinar
cudles fueron los beneficios que obtienen, los aspectos planteados para este indicador se pueden
ver a través de la eficacia y eficiencia (Alamar Belenguer & Guijarro Tormo, 2018).
2.2.1. Eficiencia
Se sabe que la eficiencia es aquella relacion entre el resultado alcanzado y los recursos
utilizados, donde se busca la optimizacion de los recursos y la busqueda del minimo desperdicio
de los recursos, ya sean recursos humanos, economicos, materiales y tecnolégicos (Pulido, 2010).

L Tiempo afiade valor
Eficiencia= — — - — x100
Tiempo afiade valor + Tiempo no afiade valor

Ecuacién 1. Formula de la Eficiencia.
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2.2.2. Eficacia
La eficacia es el nivel de satisfaccion en que se realizan las actividades planificadas y el
grado en el que se alcanzan los resultados, para esto se plantea el uso de recursos a fin de lograr
cumplir objetivos establecidos (Pulido, 2010).

o Resultados alcanzados
Eficacia = , x100
Resultados previstos

Ecuacion 2. Férmula de la Eficacia.
2.3.Sistema Productivo

Un sistema de produccion como su objetivo esta la administracién de una serie de insumos
que se pueden englobar las 5 M tal como: métodos, materiales, maquinas, recursos humanos y
entorno natural.

Existe una clasificacion para los sistemas productivos debido a que se hace referencia a
los departamentos que posea la organizacion, de varios factores parte la variabilidad de los
productos que se fabriquen, la demanda manejada, ventas y la incidencia de pedidos (Sophie,
2011). De acuerdo con una estructura se tiene las siguientes:

e Produccién por taller.

e Produccién por lote.

e Produccién masiva.

e Produccién de flujos continuos.
2.3.1. Produccion por Taller

“Se caracteriza por una produccion en poca cantidad con mucha variedad. Frecuentemente
se realiza en sitios llamados talleres y posee un alto grado de flexibilidad en el proceso productivo”

(Carlos, 2009).
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En la fabricacion en taller se produce en lotes pequefios y la maquinaria se organiza en
grupos para atender procesos similares, pero no esta dispuesta de forma secuencial. Esto ha
resultado en una notable variabilidad en las técnicas de elaboracion y ha llevado para la
acumulacién de stock, generando mayores desafios para la empresa.

2.4.Limitantes para la Productividad
Cuando se habla de productividad también se puede mencionar los limitantes para que esta exista,
pues la productividad no sera infinita dentro de ningln proceso ya que siempre van a verse
afectados por problemaéticas que afecten a la obtencion de resultados. Segin “Los ingenieros
japoneses han clasificado estos limitantes en tres grupos a los que llamaron las 3 «Mu», debido a
que todas empiezan con la silaba mu: Sobrecarga (MURI), Variabilidad (MURA), Desperdicio
(MUDA)” (Gomez, 2019).

2.4.1. Desperdicios

“Desperdicio o exceso serd cualquier otro esfuerzo realizado en la empresa que no sea
absolutamente esencial para agregar valor al producto o servicio tal como lo requiere el cliente”
(Vicente, Lean Manufacturing: Paso a paso, 2019).

En todo proceso una buena productividad se puede ver presumida debido a distintas
dificultades que restringen las consecuencias debido a los desperdicios (mudas) mismos que se

pueden ver en la tabla 2, seguin Toyota los clasifica dentro de los siguientes grupos:
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Tabla 2

Desperdicios 0 mudas - Metodologia Lean Manufacturing.

Exceso de produccion Produccidn excesiva, siento un sistema Push.
Muda de sobreinventario Parte de prondsticos de la demanda errados provocando tener
productos gue no se necesitan para satisfacer al cliente.
Minimizacidn de recursos por producto terminado defectuoso.

Muda de articulos no conformes

Muda por desplazamiento innecesario | Movilidad innecesaria para los componentes entre diferentes areas.
de materiales y herramientas.

Por no contar con trabajos estandarizados, malas planificaciones,

Muda de procesos innecesarios L o ;
actualizacién de documentacidn innecesaria, entre otros.

Muda de espera Hace referencia al tiempo de ajuste de maquinarias, esperas del
operario para que la maquina termine un trabajo.

Desperdicio de movimientos Transferencia del personal de un &rea a otra dentro de le
innecesarios de operarios. organizacion, puede deberse a falta de personal.

Fuente: (Vicente, Lean Manufacturing: Paso a paso, 2019).
Elaborado por: Lara Joselyn.
2.5.Pilares de la Filosofia Lean Manufacturing
2.5.1. Pilar Heijunka (Produccién Nivelada)

“El Heijunka es el conjunto de técnicas que sirven para nivelar la produccion con la
demanda del cliente tanto en volumen como en variedad, de tal manera que permita conseguir una
produccion mediante un flujo continuo pieza a pieza” (Daniel, 2020). Se considera como una de
las metodologias dentro de la manufactura esbelta pues se enfoca para nivelar los flujos de
produccion mas no su capacidad, es importante considerar que esta relacionada con procesos
flexibles.

2.5.2. Pilar Just in Time (JIT)

Justo a tiempo es la denominacion que Kiichiro Toyoda asigno a la innovadora idea de
fabricar Unicamente lo requerido, en el momento preciso. Se trata de una metodologia de
produccion que busca aumentar la eficiencia y reducir los costes a través de la reduccion o

eliminacion de desperdicios en el proceso (Medina, 2020). Esta metodologia establece que los
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materiales deben llegar en un momento propicio sin que existan retrasos o excesos, ya sea para la
produccidn o la comercializacion del producto.
2.5.2.1.Sistema Pull
“Un sistema de produccion tipo pull, o halar, permite, principalmente, que una empresa
realice los productos para ser entregados en el momento preciso y en la cantidad requerida por los
clientes” (Vargas-Sanchez y otros, 2019). La caracteristica fundamental de estos sistemas es
producir articulos de la més alta calidad utilizando solo las cantidades esenciales de inventario,
materias primas, productos en proceso o productos terminados. Esto se hace para prevenir el
desperdicio y reducir los costos elevados asociados con las cantidades y precios de los materiales
necesarios para cada articulo.
2.5.2.2.Inventario dentro de un proceso
“Representa el almacenamiento de insumos directos e indirectos y/o productos terminados
a la espera de consumirse en el proceso de produccion, servicios, mantenimiento y venta en un
tiempo méas o0 menos cercano (Céspedes Trujillo y otros, 2017)”.
2.5.3. Pilar Jidoka
Se basa en la idea de la automatizacion humana. La caracteristica principal es que cada
operario tiene la responsabilidad de lo que ocurra en su puesto de trabajo, por eso mismo
él tiene el permiso para parar y reparar la maquina si detecta algin error en su
funcionamiento o en el producto. Este sistema mejora la calidad de los productos, evitando
unidades defectuosas y por lo tanto desechos de material por productos apartados, ya que

los problemas se detectaran rapido y se resolveran en ese mismo momento. (Villoldo, 2017)
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Con el pilar Jidoka lo que se busca es mas alla de identificar el fallo, también se debe ver
la causa raiz para eliminarla para eso se implementa una mejora con los implementos que ofrece
la manufactura esbelta.

2.6.Herramientas Lean Manufacturing
Lean Manufacturing es mas que una estructura que se encarga de buscar la eficacia de un
proceso, se convierte en una de las filosofias que reduce desperdicios de una manera eficaz
involucrando a la empresa, personal y equipos.

Para ponerlo en préctica se tiene una lista de herramientas que se designan segun la fase de
ejecucién como es la identificacidn, implantacion y seguimiento enfocandose en cumplir el
propdsito es elevar el estandar de calidad y disminuir los gastos.

2.6.1. Herramientas de Diagndstico
2.6.1.1. El Diagrama Yamazumi

“Diagrama Yamazumi se refiere a un diagrama de columnas apiladas que representa las
formas en que se reparte el tiempo o la capacidad de los medios productivos entre produccién y
problemas” (Guerrero, 2017). Se deben calcular los tiempos para poder ubicarlos la representacion
visual, como se evidencia en la figura 2, resulta altamente efectiva para una rapida comprension
de la situacion actual del proceso de produccion:

1. Adquirir el tiempo programado para la produccién.
2. Obtener Tiempo de procesamiento.
3. Calcular el tiempo de pérdidas.

4. Trazar el diagrama.
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Figura 2

Diagrama Yamazumi.

Tiempo

Falta de matera
prima

Tiempo real necesario para fabricar
lo planificado

............. Tiempo planificado

Tc excesivo

Preparaciones Tiempo tedrico

de produccion

Fuente: Adoptado de (Guerrero, 2017).
Elaborado: Lara Joselyn.
2.6.1.2.Mapa de Valor (VSM).

Un mapa de valor es una representacion visual de los elementos de produccion e
informacidn. Permite comprender y registrar el estado actual y futuro de un proceso. Constituye el
punto de partida para evaluar el valor que se agrega al producto o servicio y proporciona
informacidn clave sobre las limitaciones reales de una empresa, al mostrar claramente donde se
genera valor y donde hay ineficiencias. En el mapa de valor se puede observar y entender el flujo
de la informacion y de los materiales, ya que una empresa de manufactura no solo fabrica bienes,
sino que también produce informacion (Vicente, Lean Manufacturing: Paso a paso, 2019).

El Mapeo del Flujo de Valor (VSM) extiende la vision del Lean Manufacturing a lo largo

de toda la cadena de valor. Al ser una metodologia que se centra en la reduccion del lead
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time/inventario, el VSM puede carecer del grado de detalle suficiente para aflorar los despilfarros

de los procesos individuales (Madariaga, 2021). Esta representacion no ayuda a hacer referencia

sobre ubicaciones fisicas de los proceso 0 maquinarias dentro de la fabricas. Hay dos tipos, donde

se establecen caracteristicas importantes del proceso antes y después de ser impuestos aspectos de

mejora, para su creacion es necesario identificar algunas simbologias reflejadas en la tabla 3. Esta

herramienta ayuda a determinar cuales son los excesos dentro del proceso y ayudar a documentar,

siendo la mejor solucion a corto plazo para las operaciones contando con mejoras que van a

incorporar a un sistema productivo.

Tabla 3

Simbologia para el Mapa de valor (VSM).

Representa a los origenes externos: Consumidores y vendedores.

Flecha de transferencia del distribuidor a la empresa o de la

——— empresa a los clientes.
.Elé Envio mediante vehiculo de carga.
Operacién del proceso
Casillero de datos, lapso de proceso, cambio de productos, turnos,
etc.
Fecha de empuje se maneja para procesos que se mueven mediante
(= == =

método pull.

Reldmpago Kaizen para reflejar donde se da el perfeccionamiento a
una actividad utilizando herramientas Lean Manufacturing.

Informacion manual

Fuente: (Vicente, Lean Manufacturing: Paso a paso, 2019)

Elaboracion: Lara Joselyn.
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2.6.1.2.1. Mediciones Importantes dentro del VSM

Trabajo Estandar

“El trabajo estandar se basa en la excelencia operacional. Sin el trabajo estandarizado no
se puede garantizar que en las operaciones siempre se elaboren los productos de la misma manera”
(Vicente, 2019, pag. 21).

Tiempo de Ciclo.

“Se conoce como el tiempo promedio entre dos entregas consecutivas. Es mayor que el
tiempo de takt la organizacion tendra que disponer de mas recursos, o la cola de peticiones
pendientes crecerd (Jose, 2020)”. Entonces a partir del tiempo de ciclo se puede establecer la
capacidad de produccion en relacion con maquinaria o el sistema productivo.

Tiempo Total

Tiempo de Ciclo= Nudmero de unidad

Ecuacion 3. Férmula del Tiempo de Ciclo.

Tiempo Takt

El concepto de Tiempo Takt se refiere a la rapidez a la que el cliente adquiere un producto
y el intervalo en el que el sistema de produccion debe adaptarse para cumplir con los pedidos
conforme a la demanda. Es el tiempo que se tiene disponible para cumplir las necesidades del
cliente pues se deben abarcar caracteristicas del producto final (Gomez, 2019). Este tiempo hace
referencia al ritmo de un compas pues permite que exista una sincronizacion entre la produccion
y clientes.

_ Tiempo productivo disponible
Takt Time=

Demanda

Ecuacién 4. Formula Takt Time.



20

2.6.1.2.2. VSM Actual

El mapa del estado actual sera un documento de referencia para determinar excesos en el
proceso y documentar la situacion actual de la cadena de valor, donde se representan los
inventarios en proceso e informacion para cada operacion relacionada con su capacidad,
disponibilidad y eficiencia, demanda del cliente, el modo de procesar la in- formacion del cliente
a la planta y de la planta a las empresas proveedoras (Vicente, 2019).
Seleccion de una Familia de Productos

Establecer una familia de bienes hay debe establecer la cantidad de las operaciones por las
que se somete a un producto para asi distinguir los productos que comparten las mismas
operaciones y entablar las familias de productos que se van a trabajar.

2.6.1.2.3. VSM Futuro

El mapa de valor futuro propone la solucién mas efectiva a corto plazo para la operacion,
considerando las mejoras que se implementaran en el sistema de produccion. Es importante
observar que los mapas futuros presentan sistemas jalar, a diferencia de los mapas actuales, que
muestran sistemas de empuje (Vicente, 2019).
Para el desarrollo del plano del estado futuro se deben considerar que se debe desarrollar un flujo
continuo de los procesos con el fin de reducir lapsos de desplazamientos o esperas, cuando se
pueda hacer modificaciones en las operaciones como combinarlas seria la mejor opcién, asi poder
empezar con la implantacion de metodologias Lean para poder realizar mejor y asi se puede dibujar
el nuevo mapa.

1. Desarrollar un fujo continuo, uso de la manufactura celular.

2. Crear supermercados, con ayuda de la metodologia Kanban.
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3. Realizar mejoras con eventos Kaizen, ahi pueden usarse las metodologias Lean
segun las necesidades identificadas en el VSM actual.
4. Elaborar el esquema de la disposicién de la planta en su estado futuro.
5. Establecer comparaciones entre los dos estados.
2.6.2. Herramientas de Operacion
2.6.2.1.Las 5’S para Orden y Limpieza

“La expresion «cinco S» proviene de las cinco palabras japonesas seiri (separar), seiton
(ordenar), seiso (limpiar), seiketsu (control visual) y shitsuke (disciplina), que resumen los cinco
pasos a seguir para implantar esta metodologia” (Madariaga, 2021). Creada por Hiroyuki Hirano,
esta técnica se considera uno de los fundamentos que establecen el comienzo de un sistema de
mejora, dentro de Lean Manufacturing un buen evento es aquel que inicia con las 5°S.

Esta herramienta tiene como objetivos mejora la seguridad y calidad dentro de la
organizacion, pues con su implantacion se reducen los tiempos de cambio, variabilidad mediante
la eliminacion y minimizacion de movimientos para el manejo de herramientas necesario para el
cambio de operaciones.

Las 5S constituyen una metodologia orientada a incrementar la eficiencia en el entorno
laboral a través de la normalizacion de practicas de organizacion y limpieza. Es indispensable
saber que esta herramienta es aplicable para cualquier lugar y organizacion, como tal se tiene a
Luminosos CORREA empresa chilena que fabrica anuncios informativos desde 1972, que decidid
la implementacion de las 5°S para poder estandarizar sus actividades y formar una cultura
empresarial.

Los resultados sobresalientes que se tuvo después de la implementacién fueron que:

* Motivacion del personal en su trabajo.
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* Mas y mejor compaiierismo.

* Menos tiempo de busqueda de herramientas y materiales.

* Mejor seguimiento de los pedidos del cliente.

* Mejor calidad de los productos.
La participacion de los funcionarios dentro del proyecto fue muy influyente ya que fortalecio el
compromiso con sus colaboradores y es importante mencionar que solo fue el punto inicial que
contribuyo realmente al éxito de la empresa. (Socconini Pérez Gomez & Barrantes Verdin, 2020).

De esta manera, las 5S representan un enfoque que busca elevar la productividad en el
entorno laboral al establecer estandares en cuanto a la organizacién y limpieza de las areas. Esto
se logra implementando cambios en los procesos en cinco etapas, cada una de las que servira de
fundamento a la siguiente, para asi mantener sus beneficios a largo plazo (Vicente, Lean
Manufacturing: Paso a paso, 2019). Para quien desea implementar las 5°S debe perseguir varias
etapas, mismas que estan descritas en la figura 3 y la descripcion de cada una fase en la tabla 4,

proporcionando informacion detallada.



Figura 3

Los cinco pasos de las 5s.

23

Separar

\al

Ordenar

Control
visual ‘ .

Fuente: Adaptado de Lean Manufacturing (Madariaga, 2021)

Elaborado: Lara Joselyn.

Tabla 4

Fases de la herramienta 5S Lean Manufacturing.

Separar Se debe de agrupar dos grupos los sintesis obligatorias y los redundantes, para
que posteriormente se elimine del puesto de trabajo el grupo de innecesarios.
Orden El grupo de elementos necesarios seran ubicados de forma ergondmica y aquellos
que cuenten con un uso frecuente se pondrén al alcance del operador.
Se debe suprimir los origenes de basura dentro de todos los procesos, evitando
Limpiar que esta se disperse. Esta fase es fundamental pues abarca a varios aspectos de la

organizacion entre ellos se minimiza las posibilidades de presentar averias o
deterioro de componentes.

Control visual

Al establecer los 3 primeros pasos, ahora se debe crear y definir estandares que
sea controlables a simple vista dentro del puesto de trabajo.

Disciplina

Implica adherirse a las pautas definidas en las etapas previas, llevar a cabo
inspecciones regulares y aplicar correcciones cuando sea necesario para
mantener el nivel de las cinco S.

Fuente: (Vicente, 2019)

Elaborado por: Lara Joselyn.
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2.6.2.2.Manufactura Celular

La manufactura celular consiste en agrupar maquinas y operaciones secuenciales, en las
que se pueda fabricar un producto completo de principio a fin evitando al maximo el uso de
transportes, eliminando inventarios en proceso y haciendo fluir la produccién continuamente
(Vicente, Lean Manufacturing: Paso a paso, 2019).

La finalidad que tiene la implementacién es contar con la unién dentro de los procesos
dentro de la organizacion, pues se concentra para la eliminacién de inventarios a partir de procesos
flexibles dentro de una misma area siendo eficientes quiza con la posibilidad de reducir gastos por
mano de obra porque se evitan mudas por transporte, movimientos innecesarios, entre otros.

Para la implantacion de la herramienta de células de manufactura se puede establecer como
base los siguientes pasos, todo partiendo de la eleccién de una familia de productos, flujogramas
de los procesos y el mapa de valor actual para poder proponer una mejora con el disefio del mapa
de valor futuro (Socconini Pérez Gomez, 2019).

2.6.2.3.Kaizen

Kaizen, que se traduce como cambio para mejorar, proviene de las palabras japonesas
"Kai" que significa cambio y "Zen" que significa bueno. En esencia, Kaizen implica un cambio en
la mentalidad y actitud de las personas hacia la mejora continua. Es la actitud hacia la mejora,
hacia la utilizacion de las capacidades de todo el personal, la que hace avanzar el sistema hasta
llevarlo al éxito (Herndndez Matias & Vizan ldoipe, 2013).

Al referirse al control de calidad lo que permite la herramienta Kaizen es mantener su
objetivo de mejorar resultados mediante el perfeccionamiento de los esfuerzos humanos, debido a
que busca el compromiso desde la gerencia hasta los operarios lo que garantizaria el éxito del

proceso Kaizen. Para el desarrollo de la filosofia Lean se apoya de la totalidad de herramientas
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que tiene la misma, pues asi se podra mantener mejoras, la alta participacion de las personas, un
enfoque claro en los procesos, entre otros. Se entienden una serie de principios para este desarrollo
que van desde la capacitacion, un buen liderazgo, trabajo en equipo, decisiones basadas en datos
que tengan guia de los requerimientos del cliente (Suarez-Barraza, 2009).

2.6.2.4.El Mantenimiento Productivo Total (TPM).

El mantenimiento productivo total estd enfocado en la introduccién de la prevencion de
fallos de maquinaria, bajos niveles de desperfectos por las maquinas, evitar incidentes por la
colaboracion de operarios. Pues dentro de las empresas si no existe un adecuado mantenimiento
impide que exista una correcta produccion lo que genera desperdicios y gastos por la incursion en
las reparaciones. Es asi como se encarga de encontrar defectos dentro del trabajo de los
trabajadores desde la alta direccién y los operarios, dichos defectos seran clasificados: pérdida de
puesta en marcha, pérdida de velocidad del proceso, fallas en el equipo, tiempo de preparacion,
parada por defecto del producto y pequefias paradas (Roman y otros, 2022).

El mantenimiento total productivo una de las metodologias de Lean Manufacturing
alrededor de los afios ha sido aplicada para poder sustentar el crecimiento de la demanda, tiempos
extendidos de produccion debido a que busca mejorar la eficiencia de equipos. Un sin nimero de
entidades han implementado esta herramienta, de tal modo se puede analizar a las pymes dedicadas
a piezas metalmecanicas en la ciudad de Lima que buscaron contribuir a la reduccién de
desperdicios al implementar el TPM, los resultados obtenidos fueron la calidad de los
mantenimientos preventivos y autonomos han mejorado de 49.44% a 94.64%, el factor
rendimiento de 76.68% a 93.34% y por ende, se incrementd el factor disponibilidad de 86.70% a
96.88%, con lo que se logro incrementar el OEE de 32.86% a 85.58%, excediendo el indice

mundial de 85 (Apaza, 2021). Asi se afirma los beneficios que brinda el TPM pues efectivamente
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logra cumplir con el objetivo de incrementar la produccion relacionando a la calidad, partiendo de
fomentar la responsabilidad con los empleados dentro de la ejecucion del trabajo, dando
oportunidades competitivas para la organizacion.

2.6.2.5.Kanban

El sistema estirar, sistema pull es un sistema de comunicacion que permite controlar la
produccidn, sincronizar los procesos de manufactura con los requerimientos del cliente y apoyar
fuertemente la programacion de la produccién (Socconini Pérez Gomez, 2019).

Esta metodologia se implementa con el fin de que exista la minimizacion del stock de
materiales directos y de los productos finales con evitar la sobreproduccién para garantizar que los
clientes puedan tener los productos a tiempo y con buenos niveles de calidad. Asi se estructura el
control de materia prima y la planificacion.

Existen dos tipos de sistema Kanban

Retiro: Con esto se detalla la categoria y la cantidad de productos que deben ser extraidos
de una fase anterior del proceso.

Produccion: Se conoce la categoria y la cantidad de productos que deben ser fabricados.

2.6.2.6.SMED

“El SMED sirve para reducir el tiempo de cambio y para aumentar la fiabilidad del proceso
de cambio, lo que reduce el riesgo de defectos y averias” (Shingo, 2017).

Es una de las estrategias implementadas por las compafiias para disminuir los residuos en
sus operaciones. Su finalidad primordial es normalizar y minimizar las tareas que no aportan valor
al proceso de cambio de produccidn, y se emplea como parte integral del TPM. Se busca reducir
los tiempos de paradas entre operaciones, esto se lograria con la transformacion de actividades

internas en externas.
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2.6.2.7.Poka-yoke

“Es una herramienta la que pretende evitar equivocaciones, la traduccion mas fiel de Poka-
Yoke seria “a prueba de errores”. Los Poka-Yokes no son indispensables para evitar los errores,
pero si reducen (o eliminan) el riesgo de que éstos ocurran” (Guerrero, 2017).

Los diferentes en los procesos de produccion, los fallos humanos son ineludibles, pero se
pueden eliminar con la herramienta Poka-yoke pues los procesos bajo esta metodologia cuentan
con un 100% de inspeccion de los productos, lo importante es que al detectar los errores se impide
que se trasladen de un proceso a otro.

2.6.3. Herramientas de Seguimiento
2.6.3.1.Andon

Se trata de un término de procedencia japonesa que se traduce como “lampara” y esta
asociado con el concepto de control visual. A su vez es considerado como un elemento de la
filosofia Lean Manufacturing, que agrupa un conjunto de medidas practicas de comunicacion
utilizadas con el proposito de plasmar, de forma evidente y sencilla, el estado de algun sistema
productivo (Lépez, 2019).

La forma en que los humanos percibimos la informacion es por un 83% por medio de la
vista, es asi como Andon hace referencia a los elementos visuales para poder notificar problemas
gue necesitan atencién, asi se logra diferenciar una situaciéon normal de una en particular
(Socconini, 2021).

2.6.3.2.KIP’s de la Produccion

Los KPI'S son importantes porque permite medir el modo y nivel en que funciona

determinada actividad o proceso, con esto se logra determinar el nivel de progreso en el que se

encuentra la organizacién para llegar a un objetivo final. Dando paso para tener control de todas
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las actividades dentro de una organizacion, facilitando que se alcancen los objetivos y ver como
evoluciona el proceso después de haber realizado alguna modificacion en el desarrollo de un
trabajo (Villoldo, 2017).
Para la metodologia Lean se puede detallar los siguientes:
e Indicadores de tiempo: Un indicador de tiempo es una magnitud que permite saber el tiempo
que tarada las distintas operaciones y etapas que se realizan en una empresa u organizacion.
e Indicadores de calidad: Facilitan la valoracion de la calidad de los procesos, productos y
servicios con el fin de garantizar la satisfaccion de los clientes.
2.7.Medicion del Trabajo
“Es la parte cuantitativa del estudio del trabajo que indica el resultado del esfuerzo fisico
desarrollado en funcion de tiempo permitido a un operador para terminar una tarea especifica,
siguiendo un ritmo normal” (Criollo, 2011). Esto implica que se utiliza la medicion del trabajo con
el proposito de establecer un tiempo estandar basado en la evaluacion de la capacidad que tiene un
operario para poder realizar un articulo.
2.7.1. Muestreo
El muestreo con el método tradicional recopila cierta cantidad de observaciones para

aplicar el calculo aplicado un 95,45 por confianza = 5 por ciento de margen de error.

o <40Jn'(2x2) — (Zx)z)z

X

Caélculo de numero de observaciones
Donde:
n=tamafo de la muestra que se desea determinar

n"= numero de observaciones del estudio preliminar
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¥ = suma de valores
X=valor de las observaciones
2.7.2. Estudio de Holguras
“El proposito fundamental de todas las holguras es agregar tiempo suficiente al tiempo
normal de produccion para que el trabajador promedio cumpla con el estandar cuando tiene un
desempefio estandar” (Benjamin W. Niebel, 2009).
Existen las holguras constantes y variables para aplicar en el estudio de tiempos, véase en
el anexo 1 suplementos.
2.7.3. Estudio de Tiempos
“Es el complemento necesario del estudio de métodos y movimientos. Consiste en
determinar el tiempo que requiere un operario normal, calificado y entrenado, con herramientas
apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones ambientales normales, para desarrollar
un trabajo o tarea” (Palacios, 2016).
Los objetivos del estudio:
e Conocer las operaciones.
e Examinar y evaluar los aspectos fundamentales identificados en cada uno de los
procedimientos a través de la cronometria.
e Crear oportunidades de mejora en cada uno de los procesos criticos encontrados (Palacios,
2016).
2.8.Herramientas de Calidad
Las herramientas de calidad de control estan enfocadas en determinar, medir, analizar y
ayudar a la soluciéon de problemas influyendo en la mejora de procesos, incrementando los

indicadores de calidad para cualquier organizacion (IsoTools, 2020).
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2.8.1. Diagrama de Pareto
El diagrama de causa-efecto, también conocido como diagrama de Ishikawa, es una técnica
visual que se utiliza para representar y analizar la conexién entre una serie de problemas y las
posibles razones que los originan. El grafico de Pareto posibilita la seleccion visual del problema
a abordar, fundamentado en datos cuantificados y respaldados por evidencia concreta. Se basa en
la ley del 80/20: 20% de las disfunciones de 80 % empresa ocasiona sus problemas (Goinard,
2015).
2.8.2. Diagrama de Ishikawa
El diagrama de causa-efecto, también conocido como diagrama de Ishikawa, es una técnica
visual que se utiliza para representar y analizar la conexion entre una serie de problemas y las

posibles razones que los originan. Existen tres tipos basicos de diagramas de Ishikawa, dependen

de cdmo se buscan y se organizan las causas en la grafica (Pulido, 2010).
2.8.3. Diagrama de Flujo Procesos
El propdsito de la ficha de identificacion es describir con precision el proceso y definir sus
limites, interacciones y, en especial, sus modalidades de funcionamiento para garantizar el control.
Sirve como ayuda visual debido a que hace uso de una simbologia especifica como se muestra en
la tabla 5, que sirve para identificar a la persona, el equipo o la tecnologia responsables de llevar
a cabo cada tarea, con el fin de que mejoren los procesos, para eso se utiliza una simbologia

(Goinard, 2015).
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Tabla b

Simbologia diagrama de flujo.

Almacenamiento

Operacion

o>

Inspeccion

:> Transporte

Demora

Actividad
combinada

Fuente: Adoptado de (Yépez,2021).
Elaborado: Lara Joselyn.
2.8.4. Fichas de Verificacion
Esta herramienta posibilita la verificacion o medicion de si se llevan a cabo o no las
acciones especificas o variables establecidas para un proceso u operacion determinada. Las hojas
de chequeo permiten: verificar si se cumplen o no ciertos requisitos y especificaciones, determinar

fallas en los procesos y prevenir errores (Quifiones, 2011).
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2.9.Normativa legal
2.9.1. Codigo Organico del Trabajo
Segun el codigo de trabajo (2012) al enfocarse en la regulacion de relaciones laborales,
establece los derechos y obligaciones a los que los empleados se someten, a partir de categorias de
contratos, jornada y seguridad laborales, entre otros. Asi estableciendo lo siguiente:
2.9.1.1.Contratos de Trabajo
En los articulos del titulo I, capitulo 11l se establecen aspectos especificos para cada
condicion de trabajo, donde se debe contar con un documento escritos entre el empleador y
trabajador, para asi resaltar las condiciones laborales, duracion del contrato, salarios, horarios,
beneficios, sanciones, entre otros aspectos que contemplen la naturaleza del trabajo.
2.9.1.2.Jornada Laboral
En el capitulo V, se habla de las horas de trabajo semanales, descansos entre periodos
asegurandose de no exponer al trabajador, también se menciona las vacaciones y demas beneficios
adicionales que se tiene por laborar horas extras.
2.9.1.3.Responsabilidades del Empleador
En el capitulo IV dentro del cdodigo de trabajo se menciona todo lo relacionado con el
salario del trabajador, obligaciones, seguridad laboral y todo lo relacionado con las condiciones

adecuadas para realizar un trabajo especifico.
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3. CAPITULO HI
METODOLOGIA
3.1.Tipo de Investigacion
3.1.1. Investigacion Documental
Mediante la investigacion documental, se realizo la obtencion, analisis y seleccion de
diversas fuentes como libros, articulos cientificos, informes, noticias, datos estadisticos,
entrevistas y normativas legales. Estas fuentes se centraron en tres areas clave: la empresa Atik's
Collection, la filosofia Lean Manufacturing y el sector textil.
3.1.2. Investigacién de Campo
Gracias a esta investigacion, se pudo obtener informacion auténtica y precisa sobre la
empresa. Durante las visitas al Gemba, se realizd un andlisis detallado de la organizacién del
trabajo mediante entrevistas y observaciones. Se cronometraron los tiempos de los ciclos de los
procesos, se examino la distribucion del taller, los métodos de trabajo y las distancias recorridas
por los trabajadores en el proceso. Estos datos proporcionaron una vision completa y realista del
contexto operativa de la organizacion.
3.1.3. Método de Investigacion
Con el objetivo de ejecutar un andlisis sobre la informacion recopilada de la compafiiay la
metodologia Lean Manufacturing, se utilizaron métodos analiticos, tanto deductivos como
inductivos. Estos métodos permitieron descomponer cada variable en aspectos cualitativos y
cuantitativos, lo que facilité el analisis de las origenes y efectos presentes en el proceso de
fabricacion de chaquetas. Este enfoque fue de gran ayuda para identificar con precision el

problema y orientar hacia su solucién.
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3.2.Técnicas de Investigacion e Instrumentos
3.2.1. Laobservacion Sistematica
Los instrumentos empleados fueron la grabadora de video, camara fotografica que
permitieron analizar subprocesos, actividades y labores en el curso del procedimiento productivo
identificando la esencia de cada uno, de manera objetiva para poder garantizar los resultados. En
conjunto de las listas de verificacion como check list de las 5s, diagramas de causa efecto, Pareto,
formularios para toma de tiempo de procesamiento.
3.2.2. Analisis Documental
Para esta técnica se analizaron los documentos concernientes al proceso, es decir, formas
de planificacion, estrategia corporativa, abastecimiento, entre otros.
3.3. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
3.3.1. Descripcion de la Empresa
La empresa Atik’s Collection se dedica a la fabricacion de prendas textiles, nace hace 14
afios en la parroquia Dr. Miguel Egas Cabezas ciudad Otavalo por la familia Lema, sus fundadores
Roberto Lema y Blanca Lema, quienes han trabajado dentro de la empresa con esfuerzo amor y
dedicacion para mantenerla hasta la actualidad, a lo largo de los afios se han procurado un
desarrollo asertivo dentro del mercado, porque buscan constantemente innovar en el proceso
productivo y la tecnologia de la empresa (Atik’s Collection, 2023).
3.3.2. Organigrama Estructural
La estructura organizacional desempefia un papel fundamental en el taller Atik's
Collection, ya que establece tanto su funcionamiento interno como su capacidad de adaptacion al

cambio. Ademas, actla como canal directo de comunicacion y facilita la seleccion de opciones o
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elecciones. En la figura 4, se presenta la configuracién actual de esta distribucion. Este equipo de
trabajo se encarga de impulsar el crecimiento y la competitividad en el mercado.

Figura 4

Organigrama empresa Atik’s Collection.

s

Fuente: (Atik’s Collection, 2023)

Elaborado por: Lara Joselyn.

3.3.3. Mision
Somos una empresa textil, dedicada a la fabricacion de prendas deportivas y de montafia,
contamos con maquinaria de punta e insumos de calidad que garantizan la calidad del producto,

con la finalidad de satisfacer las necesidades del cliente (Atik’s Collection, 2023).
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3.3.4. Vision
En el afio 2027, seremos una empresa reconocida a nivel nacional por la calidad y variedad
del producto, de tal forma que crearemos nuevas sucursales a nivel nacional, que vaya acorde a las
exigencias del mercado actual, con un equipo de trabajo comprometido, impulsando el crecimiento
industrial del pais (Atik’s Collection, 2023).
3.3.5. Ubicacion de la empresa
Tabla 6

Localizacion empresa.

Pais Ecuador
Provincia Imbabura
Ciudad Otavalo
Parroquia Peguche

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
Figura 5

Mapa de ubicacion empresa.

Picanteria Camping
QEstadio Peguche Buena Noche O

Ideal para familias

Asadero Peguche

Atik’s Collection INICIAL
Tienda de ropa MIGUEL EGAS

Complejo
Iglesia de Santa Lucia Cultural Peguche

Fuente: Google mapa, 2023.
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Elaborado: Lara Joselyn.
3.3.6. Proveedores
La empresa Atik's Collection mantiene una amplia lista de proveedores, como se observa
en la tabla 7. Esta diversidad surge de su gama de modelos de chaquetas, cada uno requiere una
variada seleccion de materiales.
Tabla7

Proveedores de Atik’s Collection.

CiraS. A Agujas para maquinas de coser
Multitextil Telas
Solutex E.C Tela
Meimatex S. A Tela
Importadora Lema S.A.S Tela
Texomaina Cierres, hiloy tela
Peltprino Ecu Malla, tela
Textinort Tiracierres
Representaciones Ziero Papel pléter
Rimeleck Aceites

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
3.3.7. Productos

Atik's Collection cuenta con una extensa variedad de chaquetas que constituyen el
fundamento principal de sus ingresos. La empresa se dedica a ajustar sus productos conforme a las
necesidades y exigencias de los clientes, abarcando una diversidad de mercados. Esto ha resultado
en un notable éxito en las ventas, que incluyen pedidos personalizados, envios para ferias y ventas
en sus locales propios. Dada la amplitud de productos, en la tabla 8, los productos mas
sobresalientes en términos de ventas en Atik's Collection:

Tabla 8

Catélogo de productos mas vendidos.
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Alpes

Sendero térmico

N\
Tamia o

Tamia

Tomas Plumén

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
3.3.8. Mercados

Con el transcurso de los afios, Atik's Collection ha logrado establecerse y mantener una
extensa base de clientes a nivel nacional. Esta consolidacion ha sido esencial para su
posicionamiento y desarrollo en el mercado. La distribucion de sus productos abarca una variedad
de destinos, que incluyen ferias y tiendas locales en ciudades como Quito, Otavalo y Atuntaqui.
Ademas, la empresa atiende solicitudes personalizadas de tiendas en estas mismas localidades.
Esta amplia cobertura geogréafica le ha brindado la oportunidad de llegar a un publico diverso y

continuar su expansion en el mercado.
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3.3.9. Mapa de procesos

Procesos estratégicos: La gerencia trabaja para definir los niveles de produccion en el
taller. Esto se fundamenta en antecedentes de ventas y en la evolucién del mercado. Esta
colaboracion permite identificar nuevas necesidades y oportunidades de optimizacion en el
proceso de produccion, lo que garantiza una adaptacion efectiva a las demandas cambiantes del
mercado

Procesos productivos: Dentro del area operativa se incluyen tanto el abastecimiento como
el proceso productivo, ambos disefiados para generar el valor agregado que los clientes buscan.
Este conjunto abarca el abastecimiento de materiales, la ejecucion de la produccién y la gestién
logistica, trabajando en conjunto para garantizar la satisfaccion del cliente. Estas areas esenciales
involucran la provision de recursos, el proceso de manufactura y la comercializacion eficiente de
los bienes.

Proceso de apoyo: Estas areas desempefian un papel critico en la ejecucion de las
estrategias y en la operacion diaria, asegurando una gestion financiera sélida, la conformidad legal

y el mantenimiento 6ptimo de las instalaciones y equipos.
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Figura 6

Mapa de Procesos Atik’s Collection.

MAPA DE PROCESO DE ATIK'S COLLECTION

Procesos Estratégicos

|::> | Gerencia general |::>

Procesos Operativos

| Produccion |

—>| Corte | REVision de Calidad

Recepcion Confeccion

\ 4 \ 4
Estampado Empaque

Procesos de Apoyo

[:> Contabilidad E>

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

3.3.10. Diagrama de Flujo Proceso de Elaboracion de Chaquetas
El taller Atik’s Collection para toda la familia de sus productos, siguen los siguientes
subprocesos que buscan dar valor dentro del proceso de fabricacion de chaquetas, transformando

los materiales.



Figura7

Diagrama de flujo elaboracion de chaquetas.
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Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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3.3.11. Diagrama SIPOC
Figura 8

Diagrama SIPOC.

PROVEEDORES ENTRADA PROCESO SALIDA CLIENTE
CiraS.A
Multitextil Hilo Recepcion
Solutex S.A Tela
Meimatex S.A v
> Corte
Representaciones Panel
Ziero Rimeleck P

\ Piezas Cortadas

Dlstrlbmdo_ra D Vinil Textil > Estampado
Mavri
Clientes:
- Locales
- Mercados

Jiretex Botones | Piezas Estampadas

Importadora Lema Cierres Confeccion
S.AAS
Texomaina Forros
. \ Chaquetas Alpes
Importadora Global Elésticos Revisién de Calidad
Textil
Peltprono Ecu.
\ Chagquetas sin
defectos
\ Chaguetas
empacadas

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn
3.3.12. Maquinas y Equipos
Dentro del taller se utilizan maquinas y equipos para el desarrollo de actividades

complementarias y de analisis al proceso son los siguientes:



Tabla 9

Equipos utilizados en el Taller Atik’s Collection.

Computadoras de escritorio 4 Magquinas de coser 18
Impresoras 3 Sublimadora 2

Mesas de trabajo 6 Laser 1
Sillas 20 Calandra 1

Cortadora 3

Teléfono convencional 1 Embossing L
Planchas 6

Ploteadora 1

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
3.3.13. Jornada de trabajo

El taller Atik’s Collection realiza sus actividades de la siguiente manera: jornada laboral

de 10 horas de trabajo de lunes a viernes, véase en la tabla 10.

Tabla 10

Jornada Laboral Taller Atik’s Collection.

Lunes a viernes 10 horas Entrada: 8:00 a.m.

Dias Laborables 5 dias semanales | Descanso 11:00 a.m. a 11:15 a.m.
Dias Laborables 24 dias mensuales | Almuerzo 13:45 a.m. a 15:45 p.m.
Numero de trabajadores 28 Salida 17:00 p.m.

Turnos de trabajo 1

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn



3.3.14. Layout

Figura 9

Layout Taller Atik’s Collection.
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Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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3.4.ANALISIS ESTRATEGICO

3.4.1. Analisis del contexto Interno

Factor organizacional: EI taller dispone con una infraestructura de las areas
administrativa, produccion, empaquetado y almacenamiento.

Humano: se cuenta con un gerente propietario, grupo para la administracion y el espacio
para la produccion.

Economico: mantiene con presupuesto disponible para adquirir nueva maquinaria y la
posible idea de expansion del taller.

Productivo: Se considera una empresa familiar que ha podido expandirse a dentro de los
mercados del pais, con una produccion creciente.

Tecnoldgico: Existe limitacion para el almacenamiento de insumos por lo que se tiene que

evitar el abastecimiento de forma considerable.

3.4.2. Andlisis del contexto Externo

Politico: Es importante contemplar la estabilidad politica del pais, la existencia de leyes
para incentivar la produccion, inversiéon del estado para poder influir en los medios de
produccion y los convenios con otros paises para poder crecer entre la competencia.
Econdmico: el PIB aumentd a razén de 2,15% por el sector textil, dando paso para la
importancia de seguir creciendo, también hay considerar la inflacion, incremento de
precios de insumos afectan la capacidad de compra.

Social: Dentro del este contexto se ve la importancia del crecimiento de la poblacién, el
desempleo a nivel local y nacional, preferencias de compras del usuario, poblacion creando

nUevos negocios, entre otros.
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e Tecnoldgico: uso de la tecnologia del internet para crecimiento del segmento de clientes,
uso de nuevas maquinarias para mejora de procesos y calidad del producto final
e Ambiental: Atencion a desastres naturales, pandemias, epidemias y la cultura del reciclaje
apoyando al cumplimiento de normativas ambientales.
e Legal: Cumplimiento de normativas relacionadas a los trabajadores y al proceso de
produccion, a fin de poder cumplir niveles de competitividad dentro y fuera del taller.
3.4.3. Analisis Pestel
La herramienta del analisis Pestel permite que se conozcan los elementos externos dentro
del taller Atik”s Collection, donde el fin es determinar el impacto tienen sobre el ser de la empresa,
para asi lograr priorizar las planificaciones estratégicas mediante el uso del formato, reflejado en
la tabla 11.
Para el desarrollo de la matriz se usé los siguientes parametros para:
Impacto:
e Alto = 3 puntos
e Medio = 2 puntos
e Bajo=1 punto
Tiempo:
e > 6 meses = 3 puntos
e <6 meses =2 puntos

e <1mes=1punto
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Tabla 11

Andlisis Pestel Atik’s Collection.

P Politico Estabilidad politica X
Informalidad
Politica del pais

Relaciones internacionales
Realidad politica actual que influye en el medio de produccion

E Econémico Crecimiento en el PIB a razén del 2.15%
Existencia de incentivos de consumo local
Incremento del precio de materia prima
Peligros del sector textil
S Social Aumento demografico
Disminucién de la tasa de empleo formal
Domicilios con acceso a internet
Idea de nuevos negocios
Preferencia del usuario por comprar por internet
Incremento del indice de pobreza
Mayor interés del cliente en elevar su bienestar
T Tecnologico Creacion de aplicaciones informéticas para optimizar el servicio
Plataformas de distribucion en linea
Expansion y progreso del internet
Uso de nuevas tecnologias para la innovacion
E Ecol6gico Cataclismos naturales
Riesgos por brotes epidémicos y pandémicos
L Legal Cadigo del trabajo

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn
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3.4.4. AnAlisis de las fuerzas de Porter

Analizar cudl es el rumbo de las ventajas competitivas en relacion de la competencia, la posicion dentro de la industria en el sector, para
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hay tomar en cuenta algunos factores y su comportamiento para determinar el éxito de las diferentes estrategias del taller Atik’s Collection, mediante

la matriz de estudio de las fuerzas de Porter, en la tabla 12.

Tabla 12

Andlisis cinco fuerzas Porter.

Poder de los compradores

e Ventas al mayoreo en varias ciudades del pais.
e Venta de grandes volimenes para ser ofertados en ferias a nivel nacional.
e Venta de productos en locales propios.

La falta de disponibilidad para la produccién.
Rechazo del precio.
Gran demanda de productos.

Nuevos competidores /
potenciales

o Implementacidn de estrategias competitivas.
e Mejoras del proceso de produccién.
e Incremento de la capacidad de produccion.

Pérdida de clientes.
Disminucién considerable en las ventas.
Introduccion de productos extranjeros.

Rivalidad entre
competidores

e Innovacion de la cartera de productos.
e Innovacion de proveedores
e Busqueda de nuevos mercados.

Incrementos de la capacidad de la
competencia en la produccién.
Reduccién de costos en el producto final.

Poder de los proveedores

e Proveedores en la ciudad que se ubica el taller
e Répida adquisicion del 50 % de insumos.

Tiempo excesivo de espera de ciertas telas por
la capacidad adquisitiva.
Poca disponibilidad de telas especiales

Productos sustitutos

Creacién de nuevos modelos de chaquetas para abarcar a nuevos mercados

Existencia de una extensa lista de productos
que pueden sustituir las chaquetas que se
producen.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn
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3.45. Matriz FODA

Figura 10
Matriz FODA
e EI taller tiene un buen ambiente * Leyes enfocadas en la mejora de la
laboral entre los directivos y industria textil.
operarios. e Control de contrabando de productos
e Ofertar productos de calidad. textiles
e Cuenta con buena variedad de e Fuentes de financiamiento por el
productos. estado.
e Crecimiento de la participacion en la
economia nacional.
e Variacion de gustos del consumidor.
Fortalezas Oportunidades
Debilidades Amenazas

e No cuenta con métodos para

evaluacion de desempefio de e Inestabilidad politica
procesos. e Pocas leyes que apoyan al sector.
e No existe la practica de mejora e Importacion de productos extranjeros.
continua. e Dificultad para la exportacion.
e Mala distribucion de espacios. e Ausencia de la innovacion en el sector
e Ineficiente limpieza y textil.

organizacion.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn



50

3.4.5.1.Fortalezas

El taller tiene un buen ambiente laboral entre los directivos y operarios: Dentro del taller
todos mantienen un compromiso con su trabajo y eso parte por el buen ambiente laboral que se
ha creado durante los afos de fortalecimiento de la empresa.

Ofertar productos de calidad: Debido a la calidad de materia prima usada permite que el
producto final sea de gran calidad, ademas de las técnicas de costuras en conjunto con la
experiencia del personal, ofertando productos de calidad.

Cuenta con buena variedad de productos: Dentro del taller se enfoca en la innovacion de los
modelos dependiendo de las tendencias, por lo tanto, hasta la actualidad se tiene 25 modelos
que se ofertan a nifios, damas y caballeros.

3.4.5.2.0portunidades

Se establece los factores positivos y favorables de crecimiento para el taller Atik’s Collection:

Leyes enfocadas en la mejora de la industria textil: Se estan creando nuevas leyes que
aportan beneficios al sector textil, impulsado por la asociacion AITE, especialmente a las
pequefias y medianas empresas con el objetivo de incrementar su actividad econdémica y
competitividad.

Control de contrabando de productos textiles: Se implementan mayor nimero de controles
que se acude a sanciones para los grupos de personas que estan asociadas a estas actividades,
pues el fin es que se reduzca la competencia desleal de estos productos textiles.

Fuentes de financiamiento por el estado: Muchas veces la limitacion el factor econdémico,
ahora existe mayor facilidad para poder tener un apoyo economico sea para la innovacion o la

inversion de un negocio nuevo.
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Crecimiento de la participacién en la economia nacional: Por coémo han sido aceptados los
productos del pais, se busca una reintegracidn para su reactivacion esto mediante convenios con
otros paises.
Variacién de gustos del consumidor: Con los cambios de los modos de vida de los clientes
buscan mayor comodidad, que se ofrece con la innovacion de los productos, materiales, asi
existe la oportunidad de buscar incrementar el segmento de clientes.
3.4.5.3.Debilidades
No cuenta con métodos para evaluacion de desempefio de procesos: No se ha considerado
la necesidad de establecer métodos para saber el desarrollo del proceso lo que conlleva a que
no existe mejoras a partir del seguimiento.
No existe la practica de mejora continua: No se han establecido técnicas y recursos para
evaluar y examinar la eficiencia del proceso.
Mala distribucion de espacios: Por tener un mal uso del espacio se puede llevar a la perdida
de espacio Util por acumulacion excesiva de materias primas o productos terminados, también
puede darse la dificultad del flujo de trabajo.
Ineficiente limpieza y organizacion: Dificulta el desarrollo de actividades por la busqueda
de herramientas o equipo.
3.4.5.4.Amenazas
Inestabilidad politica: Dentro del pais por las elecciones se genera inestabilidad, debido a
que siempre programas o leyes pueden tender a cambiar.
Pocas leyes que apoyan al sector: El apoyo al sector textil es minimo por el estado en lo que

concierne a las leyes afectando un correcto desarrollo a nivel local e internacional.
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e Importacion de productos extranjeros: Por la facilidad en la actualidad para importar
productos extranjeros los comerciantes tienen a traer mercancia y la poblacion acepta el
producto por precios bajos.

e Ausenciade la innovacion en el sector textil: La innovacion esté ausente sobre herramientas
para la mejora, existen limitaciones como sector, aunque de forma independiente se busca
innovar, pero la forma méas adecuada es que el gremio busque formas en conjunto para el
desarrollo y crecimiento.

e El taller no cumple con plazos de entrega con los clientes: Por errores en la planificacion
existen retrasos con los periodos de entrega, lo que permite que la cartera de clientes pueda
disminuir pues es un factor importante que refleja niveles bajos de responsabilidad.

3.5.ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION
3.5.1. Volumen de produccién
La tabla 13 refleja el volumen de produccién del taller Atik’s Collection, segun los
registros del afio 2022 y registros del inicio del afio 2023.
Tabla 13

Volumen de ventas productos mas vendidos.

Tamia 13992 2337 16329
Alpes 16904 3845 20749
Tomas 4603 1008 5611
Sendero forrado 2130 402 2532

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn
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3.5.2. Determinacion del producto a estudiar
En el taller Atik”s Collection se maneja una gran variedad de modelos de chaquetas por lo
que se considero necesario analizar los volimenes de ventas, véase la tabla 14, para asi establecer
un enfoque en el producto que genere mayor ingreso, este proceso se lo realiza apoyado del
diagrama de Pareto que ayudara a identificar cual de los productos que genera mayor nivel ventas
dentro de la empresa, para asi cumplir con el objetivo de incrementar su productividad.
Tabla 14

Volumen de Ventas.

. Ventas de productos .| Frecuencia
Linea ) . Frecuencia

mas vendidos acumulada
Alpes 253.560 44,9% 45%
Tamia 209.880 37,2% 82%
Tomas 69.045 12,2% 94%
Sendero térmico 31.950 5,7% 100%

Total, anual 564.435 100,0%

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
Figura 11

Diagrama de Pareto.

Ventas de Poductos Atik’s Collection

., 300.000,00 25356000 519 880 00 100% ,
'S 200.000,00 00 S
O R
S 100.000,00 69.045.00 31 950,00 5
2 0,00 0% S
Alpes Tamia Tomas  Sendero
térmico

Linea de Producto

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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A partir del diagrama de Pareto, se determina que el 20% de los productos que representan
el mayor nivel de ventas corresponde al producto "Alpes”. Por lo tanto, resultara beneficioso
realizar un analisis de desperdicios para identificar los problemas que podrian afectar la produccion
de este articulo.

3.5.3. Planificacién de Produccion Chaqueta Alpes
3.5.3.1.Planificacién gerencia

Para controlar la produccion del producto "Alpes"”, la gerencia verifica la informacion de
los inventarios de insumos y producto terminado de almacenes del taller y de otras ciudades, asi
como del almacén de la empresa. Esto les permite determinar la cantidad de produccion del modelo
por semana.

Tabla 15

Planificacion de produccién modelo Alpes.

Negro 60 15
Marino 32 8
Gris 24 6
Azul jean 24 6
Fucsia 24 6
Lila 24 6
Azul eléctrico 24 6
Rojo 24 6
Plata 24 6
Blanco 24 6
Cardenillo 24 6
Beige 12 3

Total 320 320

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn



55

Como refleja la tabla 15 planificacion de produccion modelo Alpes para la produccion se
realiza en relacidn con colores y tallas, se asume la demanda semanal con 320 chaquetas de las
tallasL, M, Sy X.

3.5.3.2.Planificacion Area de Produccion

Basandose en la planificacion de la gerencia, se lleva a cabo una organizacion de las
distintas &reas para cumplir con las obligaciones de produccion de productos necesarios para cada
semana.

e Area de corte: Se tiende 80 filas de tela, de 6,35 metros de extenso y 1,02 metros de
amplio, con los colores requeridos, obteniendo piezas para 320 chaquetas de cuatro tallas.
Tabla 16

Planificacion del subproceso de corte.

Negro
Marino
Gris
Azul jean
Fucsia
Lila
Azul eléctrico
Rojo
Plata
Blanco
Cardenillo
Beige
Total

[EN
[$)]

WO (o)|o)|O |0

[0}
o

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn
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e Area de estampado: En la maquina de estampado se puede estampar 15 piezas,
cumpliendo 23 lotes para las 320 chaquetas.

e Area de confeccion: Dentro de la planificacion se considera una demanda semanal de 320
chaquetas del producto "Alpes”. No obstante, debido a la capacidad del taller, se dispone
de un equipo de confeccion compuesto por 6 personas. En consecuencia, el taller es capaz
de cubrir unicamente el 50% de la demanda, mientras que el otro 50% se subcontrata a
maquilas, con un plazo de entrega de tres dias.

e Area de calidad: Se realiza la revision de confeccion, doblado, este proceso se realiza
entre dos operarios.

e Areade empaque: Se empacan 100 chaquetas minimo en las bolsas, proceso que realizan
los mismos operarios de calidad.

3.5.4. Medicidn del trabajo
En el taller Atik's Collection, en la fabricacion de chaquetas, se emplea el método de

cronometraje para llevar a cabo esta medicion del trabajo. Este método considera factores como el
rendimiento del trabajador (valoracion) y las pausas, lo que permite establecer un tiempo estandar

tras tener en cuenta estos aspectos, junto con las holguras.
3.5.4.1.Célculo del Numero de Observaciones
En el proceso de produccion, se realiza una valoracion del trabajo con el fin de minimizar
los lapsos no productivos que no aportan valor. Para determinar el namero de observaciones
necesarias, se cronometro de manera preliminar 10 observaciones donde se aplicara el método

estadistico para saber el nimero de muestras extras de observaciones para poder calcular el tiempo

estandar.
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Se muestra el procedimiento que se aplico para el procesamiento de datos y obtener el
numero de observaciones tabla 17, se toma como ejemplo la primera actividad del proceso de
estampado:

Tabla 17

Obtencion de Observaciones.

Ubicar tela en la maquina estampadora y
1 Colocar logotipos 120 120 128 138 166 132 165 145 120 130

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.

Formula para encontrar la cantidad de muestras extras:

— 2
40/n'(Zx2) — (Zx)2
n=
XX
n=volumen de muestra a determinar
n"= ndmero de observaciones del estudio preliminar

¥ =suma de valores

X= valor de las observaciones
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Tabla 18

Calculo de observaciones extras.

Ubicar telaen la
maquina
estampadoray
Colocar logotipos

120 | 120 | 128 | 138 | 166 | 132 | 165 145 120 130 | 23

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.

Del mismo modo para todas las actividades de los procesos para la elaboracién de la
chaqueta “Alpes”, véase a partir del anexo 8 calculo de la muestra para corte de moldes de tela.

3.5.4.2.Célculo del Tiempo Estandar

Con la finalizacion de la recopilacion de nimero de observaciones se procede al
procesamiento de datos para obtener el tiempo estandar, es necesario:

El tiempo observado: Promedio de la totalidad del nimero de observaciones.

El tiempo basico: Se obtiene del producto del tiempo observado y la valoracién del ritmo
de trabajo, véase en el anexo 2 valoracion del trabajo.

Tiempo estandar: Sera el tiempo del operador para realizar una actividad a un tiempo
normal, este se obtiene del producto del tiempo bésico y los suplementos de la OIT, véase a partir
del anexo 3 suplementos del proceso el corte de moldes de tela.

Todas las actividades que acogen al proceso productivo se siguen los mismos parametros
para el calculo del tiempo estandar, véase a partir del anexo 13 célculo del tiempo estandar para
Corte de moldes de tela.

3.5.5. Descripcion del Recorrido para el Proceso Productivo
Las areas productivas presentan una secuencia no lineal en su disposicion. El inicio del

proceso comienza en la planta baja con la recepcion de materiales, traslado al primer piso para el



59

almacenamiento. A continuacion, se realiza el corte y el estampado de las prendas. Luego, las
piezas estampadas se deben transportar a planta baja para la confeccion de las chaquetas. Una vez
completada esta etapa, las chaquetas son transportadas al primer piso para ser sometidas a una
revision exhaustiva de la calidad del producto final. Finalmente, las prendas terminadas son
llevadas nuevamente a la planta baja para su almacenamiento en el area de producto terminado. Se
puede observar en la tabla 19 del recorrido situacion actual, la totalidad de transportes es de 628
metros dentro de una semana productiva adquiriendo un tiempo de 56,91 minutos de actividades
que no agregan valor.

Tabla 19

Recorrido Situacion Actual.

Area de corte al area de estampado 0,91 10 0,91
Area de Estampado | al &rea de confeccion 2 35 2 70 4
Confeccidn al area de calidad 10 26 3,33 260 33,33
Area de Calidad al almacén de producto terminado 16 18 1,17 288 18,67
Total 628 metros 56,91
minutos

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
3.5.6. Cursogramas del Proceso de Produccion.
3.5.6.1.Recepcién de Materia Prima.
La planificacion determina las cantidades requeridas de insumos en funcién de la demanda
semanal. El operario responsable del area de insumos lleva a cabo el pedido, recibe la entrega,

verifica la conformidad de los materiales y luego los traslada al almacén del taller.
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3.5.6.2.Subproceso de Corte de Tela.

El proceso de corte comienza con el uso del patronaje asistido por computadora y la
configuracion del plotter. Para el producto "Alpes”, se extienden manualmente 80 capas de tela en
la mesa de corte. Luego, se coloca el papel con los moldes sobre la tela y se asegura con un aerosol
para garantizar la firmeza durante el corte. Este proceso da como resultado 320 chaquetas que se
traslada el material al area de estampado, véase a continuacion en la tabla 20.

Tabla 20

Cursograma Subproceso Corte.

Resumen: Corte de moldes Actual Propuesto Lote: 1 blogue de 320
de tela. Area: Corte chaguetas cortadas.
N° Min. N° Min.
O Operacion 13 1093 Personal: 1 operador se encarga de Corte.
12 3,6 Magquinas o herramientas:
|:> Transporte e Computador.
2 TR . Mag. Corte.
|:| Inspeccion ' . Maq.’ploter.
. Cautin.
33 26,1 . Még. Para tendido
D Esperas
. 1 2,32
A Almacenamiento Elaborador por: Lara Joselyn.
Total 63 172,7min Fecha: 20/04/2023
- Tpo Dista .
No. Actividad Oper. Trp. Insp. Esp. Alm Observaciones
P P P P (seg) | (m)
Verificar la orden de I:I V
1 pedido. O - |‘_l> 30
Confirmar si la El operador tiene que
, | orden a procesar E> I:I V 57.06 modificar la configuracion
correcta o existen debido a que la planificacion
cambios. / varia.
3 Configurar el O{‘ I:I D V -
patronaje
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Sefialar las
dimensiones del |:> V
4 trazo de tela en la O I:I 221,05
mesa de corte.
Preparar la maquina O |:> V
5 de corte I:I 109.4
Inspeccionar |:> D V
6 ploteadora O B4
Limpiar y verificar O |:> V
’ la tinta I:I 1205
Revisar una Gltima
8 vez el patronaje para O E> V 25
evitar errores.
El operario debe verificar la
9 Espera para O D V 1775 correcta funcionalidad de la
imprimir E> maquina cada vez que realice
una impresion.
Buscar rollo de tela V
[ O | &g D]V -
Posicionar en la
6 herramienta de O E> DE V 8,94
tendido /
7 Tender tela C; (11D V 935,41
8 Retirar rollo de tela O E> D V 31,12
Buscar rollos de tela V
[ | O | @I [D|V] -
Posicionar en la
10 herramienta de O E> E 8,94
tendido /
1 Tender tela @ [> I:I D V 498,88
12 Retirar rollo de tela O E> £> V 31,12
Buscar rollos de tela D V
13 N I:K [ ] 15
Posicionar en la i\
14 herramienta de O E> D 8,94
tendido
16 Retirar rollo de tela O E> I:I D V 63.6
Buscar rollos de tela o
17 N°4 O EK :I D ; 15
N
Posicionar en la
18 herramienta de O E> D@ V 8,94
tendido /
19 Tender tela 6 E> I:I D V 374,2
20 | Retirar rollo de tela O E> D V 31,12
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Buscar rollos de tela

21 N°5 O = ~ [ ] D ; 15
Posicionar en la N
22 herramienta de O E> V 8,94
tendido
23 Tender tela CI |:| D V 374,2
24 Retirar rollo de tela O E> DQ V 31,12
Buscar rollos de tela D V
25 N°6 O E(J:I 15
Posicionar en la
26 herramienta de O E> m:) V 8,94
tendido /
27 Tender tela (; E> |:| D V 374,2
28 Retirar rollo de tela O E> D v 31,12
Buscar rollos de tela O D V
. o Im] s
Posicionar en la o~
30 herramienta de O E> J:I’ V 8,94
tendido /
31 Tender tela CI E> I:I D V 374,2
32 Retirar rollo de tela O E> DQ V 31,12
Buscar rollos de tela D v
% ol O EK\EI 15
Posicionar en la Ny
34 herramienta de O E> V 8,94
tendido
35 Tender tela @ 5 I:I D V 374,2
36 Retirar rollo de tela O bﬁ V 31,12
Buscar rollos de tela O D V
g | o <] ;
Posicionar en la \
38 herramienta de O E> DD V 8,94
tendido /
39 Tender tela g E> I:I D V 3742
40 Retirar rollo de tela O E> E) v 31,12
a1 Buscar roollos de tela O I:I D V 15
N°10 \
Posicionar en la Ty
42 herramienta de O E> I:I E) V 8,94

tendido
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43 Tender tela Q o |:| D V 374,2
44 Retirar rollo de tela O E> DD V 31,12
15 Buscar rollos de tela O o D V 15
N°11
Posicionar en la
46 herramienta de O E> b#:) V 8,94
tendido /
47 Tender tela &{- I:I D V 374,2
48 Retirar rollo de tela O E> i) V 31,12
49 Buscar :\Iojllc;s de tela O I:I D V 15
I
Posicionar en la
50 herramienta de O E> 4?1:) V 8,94
tendido
51 Tender tela I:I D V 187,1
52 Retirar rollo de tela O E> -L_I> v 31,12
Sacar el papel de la O |:> _E) V
53 magquina plotter 60
Tender el papel sobre /E> D V
54 la tela ©— I:I 120
Adherir el papel con C). D V
%5 un aerosol I:I 60
Hace agujeros con un
56 cautin en la tela O E> E‘ v 252,29
tendida
Probar el
57 | funcionamiento de la O E> D v 72
maquina de corte /
58 Corte g > 11D V 1194,
59 Agrupar los moldes O E> t’.D V 191,9
Amarrar los lotes de ’(/ D v
60 los moldes l I 120
61 Almacenamiento O E> 139,59
Limpieza de maquina —5— D V
62 de corte I:I 15
Transporte al area de V
63 estampado O I:I D 54,8 10m
TOTAL (min) 1727 10m

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn




1.1.1.1.

Subproceso de Estampado.
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Dentro del area de estampado del modelo "Alpes"”, se procede a realizar el estampado de

14 piezas utilizando una maquina especializada. Se coloca el logo en la posicion adecuada, se

ejecuta el proceso de estampado, se retira el papel protector que cubre el logo, se realiza un

segundo estampado para asegurar la calidad y, finalmente, las piezas estampadas se trasladan al

proceso de confeccion, véase la tabla 21.

Tabla 21

Cursograma del Subproceso de Estampado.

Resumen: Estampado Actual Propuesto Area: Estampado Lote: 14 delanteras
de delanteras N° Min. N° | Min. ) P estampadas
O Operacion 4 6,13 Personal encargado: 1 operario se encarga del estampado.
|:> 1 2 Maquinas o herramientas:
Transporte
e  Estampadora
I:l | L 0 0
nspeccion
D Esperas 2 0,14
v Almacenamiento 0 0 Elaborador por: Joselyn Lara
Total 7 8,37min Fecha: 20/04/2023
No. Actividad Oper. Trp. Insp. | Esp. | Alm (:g;) Distancia (m) Observaciones
Ubicar telaen la
maquina C}\ V El operario ubica 14
! estampadoray \K I:I D 256,6 piezas en la maquina.
Colocar logotipo
Esperar O E> y V . L
2 estampado D 7 Tiempo de maquina
Esperar para O D
3 ek > \/ | 2121
Retirar papel de —:f \ /
4 seguridad ( ) I:I D 48,45
Volver a cerrar
5 la maquina E> |:| D V 7 Tiempo de maquina
estampadora
Retirar moldes 'y |:> \ /
6 ubicar en lotes (j) I:I D 42,03
Transporte al
7 area de 6 E> |:| D V 120 35
confeccion
TOTAL(min) 8,37 35

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.




1.1.1.1.  Subproceso de Confeccion.
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Se establecen dos médulos para la distribucion eficiente de los modelos a confeccionar.

En estos modulos, las costureras se encargan de ensamblar las piezas, coser cierres y afiadir los

detalles especificos del modelo. Este proceso culmina con el traslado de las prendas ensambladas

hacia el departamento de control de calidad, revise el proceso en la tabla 22.

Tabla 22

Cursograma del Subproceso de Costura.

Resumen: Unio6n de piezas de tela Actual | Propuesto | Area: Confeccién
N° Min. N° Min. | Lote: 2 unidades
O Operacion 33 7.9 Personal encargado: Médulo de 6 operario.
I:> 1 3,33 Maquinas o herramientas:
T ’
ransporte e  Maq. Overlock.
B 33 4,12 e Még. Recta
|:| Inspeccion
D Esperas 34 94
. 0 0
V Almacenamiento Elaborador por: Joselyn Lara
Total 16 24,37 Fecha: 20/04/2023
min )
No. Actividad Oper. Trp. Insp. | Esp Alm | Tpo (seg) I?r';; Obs.
Preparacion de materiales, O |:> \ /
1 ajuste y posicionamiento /J:I——D 3
Pegar pieza en cierre Ct E> I:I D
2 V 2,97
Verificar costura 5
3 () D V 2
Preparacion de materiales,
4 ajuste y posicionamiento E> LD ; 20
Pegar bolsillo de pecho con /
5 cierre &\@ I:I D V 14,22
\
6 Verificar costura O E> EL D V 10
N
7 Preparacion y ajuste O E> |:| D V 10
Posicionamiento de piezas
; = 1O |2 OV »
Pegar bolsillo lateral x1
o | T Q<™ |I|D| V| an
-
Verificar costura
0 O|oNm D | V| o
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Preparacion, ajuste y

1 posicionamiento O E> J,__l'D V 6
b Unién de hombros Cki |:| D V 7
B Revisar costura O E> L D V 293
v | o [O [ [OB[V] =
15 Pegar bretel espaldar x2 (7\ E> |:| D V 11,14
i Verificar costura O E> ~ D V 5
v | s | O |2 D | V] =
5 Unién hombro y espaldar Ckée I:I D V 10,53
19 Verificar costura E‘%\I | D v 4
Preparacion, ajuste y m b
20 posicionamiento O E> DD V 15
o1 Pespunte hombros CX{ |:| D V 8,62
” Verificar costura O }ﬂ D V 3
2 | e | O j;;’D V| w
Pespunte bretel espaldar y
24 espalda Ck I:I D V 20.16
25 Verificar costura O \[>\ D V 7
o | s | O |2 [ V] s
7 Cerrar bolsillo lateral x1 &,{ I:I D V 4,89
’8 Verificar costura O \[‘%ﬂ D V 2
—— \
29 Moo | O | = | |V a
20 Cerrar bolsillo pecho &fﬁ:el D V 13.65
31 Verific.’ilf cos-tura m }" |‘ D v 4
2 | e | O |2 LD V] s
Pegar bretel delantero x1 {
33 V-f- : ( K\\ I:I D V 14
24 erificar costura O E> .|:L D V 4
5 | Mo’ | O | D[V w
36 Unién hombro y delantero x2 @{ |:| D V 18,1
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37 Verificar costura O E> |_‘ D V >
5 | "pmmiw  |O |2 V]
2 Orillar pufio x1 Ck{ [] D V 6,27
40 Verificar costura O E> L\ D V !
o | "emmde |O [ DIV -
" Pegar eléstico x1 CZ E> |:| D V 12,02
43 Verificar costura O } D V 3
« | ke (O |2 WDV s
i Pegar manga x2 CKQ I:I D V 15,87
—
46 Verificar costura O E> D\D V 6
o | e (O o D[V w
48 Pespunte manga x2 Ck;gé |:| D V 20,43
40 Verificar costura O &E D V 6
r— N
0 | M. | O |2 [N V]
Pegar reata {
- Ck‘ 11D V 7,45
5 Verificar costura O E% D V 3
2 | e | O | o [UD V] w
54 Cerrar costados { |_| D v 20,83
55 Verificar costura %}{L D V 6
5 | e | O [ D[V
57 Orillar bajo C ;Vﬁ D V 7.24
s Verificar costura O }L D V 3
o | e | O |2 LD |V =
o Doblar pufios x2 Cx{ I:I D V 20.62
o Verificar costura O \E>\§|:| D V 5
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Preparacion, ajuste y

62 posicionamiento O yD V 2
6 Armar capucha forro CK\E> I:I D V 20,2
o Verificar costura O E>\ D V 8
o | Mmnme. | O | [AD |V
o6 Armar capucha cuerpo Ck{ |:| D V 20,35
-
o Verificar costura O E>\ D V 8
o | Mo’ | O | & V| ®
69 Pespunte capucha cuerpo Ck\ D V 15,31
0 Verificar costura O E>\ D V 4
n | M | O |2 LD V]
7 Pegar cierre en capucha O<4\Er‘ I:I D V 18,91
s Verificar costura O E‘>\ D V 9
w | Mo | O | ® V| =
e Orillar capucha Ck& D V 10,89
s Verificar costura O E>\~|:k\D V 5
n | ks | O | [OD[V] =
. Vivo de capucha de\cr I:I D V 18,29
. Verificar costura O E>\ D V 3
0 | i’ | O | @ V|
o0 Asentar capucha Ck\ I:I D V 15,33
0 Verificar costura O E‘>\~|:k‘D V 5
s | i’ | O o [O|V] =
o Pegar cierre cuello Ck{ I:I D V 40,61
.
o Verificar costura O }D D V 10
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Preparacion, ajuste y

86 posicionamiento O E> :I—D V 4
o Pespunte solapa Ck{ |_| D V 20,41
o Verificar costura O Fﬁ% V 6
Preparacion, ajuste y E>
89 posicionamiento O J:I— V !
Orillar solapa Ci/
90 \E> [] D V >
oL Verificar costura O E:}\ﬂ D V 3
% Moossonaments .| O | (D |V | v
N Pegar ciergglgre)::mtero con CI{I:I D V 2067
o Verificar costura O \E>\ D V 5
o | Midamee. | O |2 1A |V
% Asentar cierre/ bajo/cuello Ck{l:l D V o
o Verificar costura O E‘>\ D V 5
o | Mo’ | O | ® V|
%9 Asentar reata mas talla Ck I:I D V 20,26
100 Verificar costura O }j:l D V 7
p
101 Transporte al area de calidad O EV I:I D V 200 26
TOTAL(min) 24,37 26m

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn




instalacion de tiracierres, el corte de hilos sobrantes, la revisiéon minuciosa de costuras en busca de

posibles irregularidades, manchas o cortes en la tela. Véase en la tabla 23 el proceso para verificar

1.1.1.1.

Se realizan diversas tareas para asegurar la excelencia del producto. Esto incluye la

Revision de Calidad.

gue no existan defectos y, una vez confirmada la calidad, las prendas son dobladas.

Tabla 23

Cursograma del Subproceso de Revision de Calidad.

Resumen: Revisar fallas Actual Propuesto P .
N° Min. N° Min. Area: Calidad Lote: 3 chaquetas
O Operacién 4 4,88 Persona_l: 2 operarios tiempo completo
2 operarios medio tiempo.
I:> 1 1,16 Maquinas o herramientas:
Transporte e  Corta hilos
e Tijeras.
|:| Inspeccion 0 0
1 1
D Esperas
0 0
V Almacenamiento Elaborador por: Lara Joselyn
Total 5 7 min Fecha: 20/04/2023
No. Actividad Oper. | Trp. | Insp. | Esp. | Alm (ng;)) Distancia (m) Observaciones
. Ubicar tiracierres Q E> I:I D V 31.36
Encontrar Las herramientas de
herramientas trabajo estan
parl]’a revisar g!spersas en
chaquetas I:> V iversas
2 O D 60 ubicaciones del
area laboral, fuera
del alcance del
operario.
. La mala
Cortar hilosy S
. iluminacion
3 revisar costura E> I:I D V 230,61 dificulta realizar la
actividad
T @2 D V]
Transporte al
5 area de O\@ I:I D V 70 26
almacenamiento
TOTAL 7 26m

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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1.1.1.1. Empaque y Almacenamiento.

Una vez que las prendas han sido dobladas y revisadas, se transportan al area de almacén
donde se procede a su conteo y registro. Estas prendas aguardan en el almacén hasta el momento
en que sean empaquetadas para su posterior venta, véase en la tabla 24.

Tabla 24

Cursograma del subproceso empaque.

Resumen: Empacar en Actual Propuesto )
bolsas . — Area: Empaque Lote: Bolsa de
N° Min. N° | Min 100 unidades
2 8,30 .
O Operacion Personal encargado: 2 operarios.
0 0 Maquinas o herramientas:
I:> Transporte e  Bolsas
B 0 0 e Cinta
|:| Inspeccion o Etiquetas
1 5
D Esperas
. 0 0
V Almacenamiento Elaborador por: Joselyn Lara
Total 3 13,30min Fecha: 20/04/2023
L Tpo Distancia .
No. Actividad Oper. Trp. Insp. | Esp. | Alm Observaciones
P P P-| =P (se9) (m)
Contar El operario
debe contar
1 prendas O E> J:I—D V 300,92 cada lote de
chaquetas.
—
2 Empacar Q— ) [ ] D V 319
s | Emedlkie [ @) > [O[D] V] s
TOTAL 13,30

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn



3.5.7. Tiempo Actual de Produccion

3.5.7.1.Calculo de Tiempos de Lean Manufacturing

72

Utilizando los tiempos obtenidos a traves de la observacion y el cronometraje, se procede

a calcular varios indicadores clave que ayudaran a evaluar la eficiencia y la capacidad del proceso

productivo en el taller Atik's Collection.

3.5.7.2.Calculo de Lead Time

Dentro de los cursogramas, se ha observado el tiempo de procesamiento tanto por unidad

como por lotes. Sin embargo, es esencial incluir el tiempo requerido para que la orden de 320

chaquetas del modelo Alpes sea entregada al cliente al finalizar una semana. Este tiempo, conocido

como "Lead Time" o tiempo de ciclo, engloba la iniciacién del proceso productivo hasta la

finalizacién y entrega del pedido. Incorporar este elemento permitira comprender el tiempo total

de los elementos esenciales para atender la demanda del cliente son y proporcionara una vision

mas completa de la eficiencia y capacidad del proceso productivo en relacion con las 6rdenes

especificas.

Tabla 25

Tiempo de Procesamiento Situacion Actual.

Cursograma | procesado
(min) (unidades)
Corte de moldes 172,7 320 172,7 320 0,53
Estampado de 8,37 14 190,83 320 0,6
logotipos
Costura de chaquetas 24,37 2 1949,6 160 12,18
Revision de calidad 7 4 560 320 1,75
Empaque 13,30 100 40 320 0,13
almacenamiento
Total 225,74 2913,13 15,19

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn
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En la tabla 25 se especifica tiempo de procesamiento para poder realizar la elaboracion de
chaquetas Alpes segun los lotes especificados dentro de la semana, sin tomar en cuenta los periodos
de abastecimiento y distribucion para la elaboracion del producto Alpes el tiempo es:

Lead Time= Lead Time producciéon
Lead Time= 2913,13 min. = 48,5 horas.
3.5.7.3.Takt Time

El Takt Time es el tiempo méaximo para finalizar el ciclo de produccion de chaquetas y
cumplir de manera eficiente y equilibrada la demanda del cliente.

Para este célculo se necesitan los factores de tiempo en lo que trabaja la empresa, por tal
se divides de la siguiente manera:

e Factor No. 1
Tiempo disponible

Para el procesamiento de datos del tiempo aprovechable se verifica las horas por jornada
laboral 10 horas (600 minutos), 15 minutos de descanso a la media mafiana y 45 minutos para la
alimentacion.

Tabla 26

Factores para el calculo de tiempo disponible.

Horas turno 10 horas

Descanso 15 min

Almuerzo 45 min
Tiempo disponible Horas turno — Descanso - Almuerzo

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Tiempo Disponible = 600 min - 15min -45min

Formula 1 Formula para el tiempo disponible

Tiempo Disponible = 540 minutos
El tiempo disponible para la fabricacion de chaquetas es de 540 minutos en la empresa
Atik’s Collection.
e Factor No. 2
Demanda diaria dentro del taller
Como se mencion6 dentro del aspecto de la planificacion se tiene dentro del mercado 320

chaquetas Alpes, se labora de lunes a viernes, es decir, 20 dias laborables.

640 chaquetas Mensual Taller

Demanda Mensual

Demanda diaria=
1ar Dias Laborables

Formula 2 Calculo de la demanda diaria

1280
20 dias

Demanda diaria=

Demanda diaria= 64chaquetas/dia

e Calculo Takt time

Tiempo disponible

Takt time=
Demanda diaria

540 minutos
64 chaquetas/dia

Takt time=

Takt time= 8,4 min/Chaqueta.
Para cumplir con la demanda semanal de 320 chaquetas en el taller, se establece un tiempo

Takt de 8.4 minutos para cada chaqueta. EI Takt time es el ritmo que debe producirse un producto
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para satisfacer la demanda del cliente de manera constante, considerando el tiempo disponible de
trabajo.
3.5.8. Calculos de produccion
A partir de datos obtenidos por los pedidos dentro del taller tienen el objetivo de analizar e
inspeccionar el rendimiento del proceso productivo para la situacion actual del Atik”s Collection.
3.5.8.1.Célculo de Eficiencia
Si se analiza el trabajo manual de los operarios con el fin de optimizarlo y buscar
oportunidades de mejora, estos se segmentan en las actividades que:
e Actividades que afiaden valor: Se considera a aquellas que transforman la forma a los
productos para conseguir los requerimientos del cliente.
e Actividades que no afiaden valor necesarias: Son aquellas que forman parte del método
de trabajo, aunque no agreguen valor.
e Actividades que no afiaden valor: Son los que pueden eliminarse con facilidad porque
no aportan ningun valor para el cliente.
Tabla 27

Tiempos que AV y no AV,

Corte de moldes 172,7 109,9 62,8

Estampado de logotipos 190,83 140,1 50,7

Costura de chaquetas 1949,6 1264 685,6

Revision de calidad 560 390,4 169,6

Empaque almacenamiento 40 26,56 13,44
Total 2913,13 1930,96 982,14

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
Formula

Tiempo que agrega valor

Eficiencia= — -
Tiempo que agrega valor + tiempo que no agrega valor
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i cienciae 1930,96 min 100
1C1encla= 1930,96 min + 982,14 min x

Eficiencia= 66,2%

Identificado 33,71 % de desperdicio por los tiempos que no afiaden valor, dando la
oportunidad de optimizar la productividad por medio de la reduccion de costos, mejora de la
calidad para asi satisfacer al consumidor y por lo tanto promover la mejora continua en la empresa.

3.5.8.2.Calculo del nivel de cumplimiento

A partir de la cartera de clientes que maneja el taller se pudo calcular el nivel de
cumplimiento, dependiendo de las 6rdenes recibidas, ordenes entregadas, ordenes atrasadas.
Tabla 28

Calculo del nivel de cumplimiento.

Enero 46 46 0 0 100
Febrero 86 86 0 0 100
Marzo 38 38 0 0 100
Abril 36 36 0 0 100
Mayo 70 50 20 28,57 71,42
Junio 80 50 30 37,5 62,5
Julio 80 70 10 12,5 87,5
Agosto 40 40 0 0 100
Septiembre 46 46 0 0 100
Octubre 86 86 0 0 100
Noviembre 80 80 0 0 100
Diciembre 200 150 50 25 75
Total 888 778 110 103,5 1096,4

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Formula

Ent t' N° 6rdenes entregadas a tiempo 100
ntrega a tiempo= X
B P N° 6rdenes recibidas
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Ent ti _ 778 100
ntrega a tiempos= zoox

Entrega a tiempo =87%
3.5.8.3.Fiabilidad
Para calcular la fiabilidad del sistema de produccion se enfoca en las ordenes entregadas a tiempo,
aquellos que tuvieron reclamos, el volumen de pedidos, la calidad y el costo.

Formulas

Cant. Pedidos dentro del plazo) ( Cant. Pedidos con reclamos)
X -

Fiabilid d( . .
tabiiida Total de pedidos Total de pedidos

Fiabilid d<778) (1 110)
1apiligas 888 X -888

Fiabilidad = 0,76
La fiabilidad del taller es de 0,76 que hace referencia a capacidad del proceso de fabricacion
de chaquetas.
3.5.8.4.Nivel de servicio
Es necesario contar con el numero de fallos dentro de los pedidos sea por incumplimiento,
por fallas de calidad y la cantidad de productos que llegaron al cliente.

NS = 1 Numero de fallos que puede ser pedidos atrasados, con reclamo, etc

Numero total de pedidos entregados
. . . 110

Nivel de Servicio=(1- %)xmo
Nivel de Servicio=85,86%

La medida del nivel de servicio es del 85,86% donde se determina que es muy significativo

para poder satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes.
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3.5.9. Capacidad de produccién

Se le llama capacidad de fabricacién al volumen que una entidad consigue generar durante
un lapso determinado, a partir de las caracteristicas que poseen los recursos como las instalaciones,
operarios, maquinaria, entre otros.

Para eso es necesario verificar el nivel de la productividad que el taller posee a fin de poder
optimizar sus procesos. Tiempo de produccion por unidad dependiendo de los tiempos que afiaden
y no afiaden valor al proceso.

Tabla 29

Tiempo de procesamiento por unidad.

Corte 0,53
Estampado 0,6
Confeccion 12,18

Revision de calidad 1,75
Empaque almacenamiento 0,13
Total 15,19

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
Tiempo de produccion por chaqueta = Ziempo AV + Tiempo No AV
Tiempo de produccion por unidad = 8,4 min + 6.79 min
Tiempo de produccién por unidad = 15,19 min
Para la confeccion de la chaqueta Alpes se necesita 15,19 minutos, tiempo donde se
contempla la forma del trabajo de los operarios, esperas dentro del procesos, interrupciones por

falta de material, trabajo rotatorio, nivel de habilidad al desarrollar el trabajo.



79

3.5.9.1.Productividad

Se obtendra la productividad que tiene le taller con tiempo empleado para la fabricacion y

la capacidad de produccion.

Para tener una mayor vision en la tabla 30 tiempo para procesamiento de datos de la

productividad.
Tabla 30

Tiempo para célculo de la productividad.

Dias de trabajo mensual 20 dias
Horas disponibles de la Jornada Laboral 9 horas
Horas de trabajo disponible mensual 200 horas
Produccidén de unidades mensuales 1280 unidades
Tiempo de ciclo (min/chaqueta) 15,19 min
Trabajadores 12

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Productividad:

Unidades mensual producidas
Dias de trabajo mensual x Horas disponible JL * No.Operarios * Tiempo de ciclo

Productividad=

1280 Chaquetas Alpes
20 dias * 9hrs = 12 trs * 0,25 hrs

Productividad=

Productividad= 2,4 = 3 chaquetas*hora.

Productividad de la mano de obra:

Unidades producidas

Productividad mano de obra=— -
Tiempo total * No.Operarios

1280 Chaquetas

100
180 horas * 12 trabajadores i

Productividad mano de obra=
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Productividad mano de obra= 59,25%

Al reflejar una productividad 59,25% chaquetas/ horas hombre, se identifica una falencia
laen el recurso humano del proceso productivo, esto se refleja en conjunto a las mudas encontradas
dentro del estudio de la situacion presente.

3.5.9.2.Capacidad de Produccion Tedrica

No.Operarios * Eficiencia x Hrs. Disponibles

C idad teorica=
apacidac teotica Tiempo de produccion por unidad

12 * 66,2% * 10 hrs
0,25 hrs

Capacidad teorica =

Capacidad teorica = 317,76 =~ 318 unidades.
3.5.9.3.Capacidad de Produccion Disefiada

No.Operarios * Eficiencia * Hrs. Disponibles

C idad disefiada =
apacidac cisenaca Tiempo de produccién por unidad

12 * 66,2% * 9 hrs
0,25 hrs

Capacidad disefiada =

Capacidad disenada = 285,9 = 286 unidades.
3.5.9.4.Capacidad de Produccion Real
Dentro del taller, se trabajan horas extras para lograr alcanzar la demanda establecida, tal
como se muestra en la capacidad real de produccion.

No.Operarios * Eficiencia * Hrs. Disponibles

C idad real=
apacidadrea Tiempo de produccion por unidad

12 % 66,2% * 9,7hrs
0,25 hrs

Capacidad real =

Capacidad real = 308,2 = 309 chaquetas



3.6.Aplicacion de herramienta de Diagnostico

3.6.1. VSM Actual

Figura 12

Mapa de valor Actual.

Rollos de tela (100 metros)

1 Envio cada semana

A

4 Rollos

Fuente: (Atik’s Collection, 2023)

Pedidos Diarios

\
CHAQUETA

-~ ALPES

1 Dia/Semana

TallaM
Talla L
Talla X
Talla XL

320

@ EXPEDICION
A4
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Proceso: Fabricacién de Chaqueta Alpes
Pedidos Semanales
B CONTROL DE PRODUCCION
V EMPRESA ATIK’S COLLECTION \\\\\
Programacion
SEMANAL SEMANAL DIARIO DIARIO SEMANAL SEMANAL
CORTE TELA ESTAMPADO CONFECCION CALIDAD EMPAQUE
1 bloque 14 Piezas estampado 160 Chaqueta 320 Chaqueta 100 Chaquetas
320 Chaquetas Cortadas 23 Lotes 3 Lotes
‘., 1 ‘ \_., 1 ~— 6 A ‘., 4 A \,, 2
Turno = 1 Turno = 1 Turno = 1 Turno = 1 Turno = 1
T. Ciclo= 172,74 min. T. Ciclo= 190,83 min. T.Ciclo= 1949,6 min T. Ciclo = 560 min T. Ciclo= 40
Maquinas= 2 Herramenta= 2
Herramienta 2 I]]]:I> Méquinas= 1 l]]]i]> Mégquinas= 6 l]]]} Méguinas= 0 I]]l} Maguinas= 0
109,9 min. 140,1 min. 1264 min 390,4 min. 26,56 min.
62,8 min 50,7 min. 685,6 min. 169,6 min 13,44 min.
260 m 288 m

10m

70m

VA
N.VA
Recorrido

1930,96 min.
982,14 min.
628 m.




Elaborado por: Lara Joselyn.
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1.1.1.1. Analisis de Tiempos

El cuello de botella se puede identificar cuando el tiempo de ciclo supera el tiempo takt.
En el caso de la compra del producto Alpes dentro de la empresa, el cliente espera 8.4 minutos por
chaqueta. Los subprocesos, a partir del cronometraje, muestran que existe un exceso en el proceso
de elaboracion de chaquetas en el subproceso de confeccidn, véase en la figura 13, ademas se logro
identificar causas raiz que afectan significativamente, retrasando el proceso. Es aqui donde se
podra mayor énfasis en conseguir la aplicacion de las herramientas Lean, con la oportunidad de
optimar el tiempo estandar de produccion.
Figura 13

Tiempo de Ciclo vs Tiempo Takt.

Tiempo de Ciclo vs Tiempo Takt

Empaque 84
almacenamiento | 0,13

Revision de 8,4

calidad - 1,75

8,4

Confeccion
A 128

Supprocesos de produccién

4
Estampado 8
B os

Corte 84
B o053

Tiempo de produccion por unidad

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.



3.6.2. ldentificacion de las causas raiz de mudas.

3.6.2.1.Diagrama de Causa y Efecto de desperdicios para el proceso de fabricacion de chaquetas.

Figura 14

Diagrama causa y Efecto aspectos que causan desperdicio.

Realizacién de trabajo
rotatorio

Operario realizan esfuerzos
innecesarios en traslado de materia
prima

El operario encargado del
almacen no tiene tiempo para
inventariar los materiales.

No hay organizacion en los
puestos de trabajo

No exise sefializacion de
las dreas

El peronal no mantiene orden en cada
area de trabajo. \

No cuenta con layout del taller Maquinas sin uso
definido.

Linea de produccién indefinida y

Mantenimientos inadecuados
esordenada

Ubicacién de areas en
pisos diferentes.

Maquinas obsoletas

\éreas desordenadas \

Calidad deficiente de
materiales

Problemas de suministro

/Kesperdlcio de materiales

Materiales sin codificacion

Material disperso en el drea de
trabajo

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn

Tiempo de esperas entre

- Falta de control de calidad
areas.

Procedimientos de abastecimiento
no establecidos Falta de seguimiento en

actividades
Cambios indefinidos en la
produccién de cada drea.

Falta de planificacién de produccién, no
existe un flujo de tareas de produccién

84
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La observacion, cronometraje y revision de métodos de trabajo permitié detectar las
situaciones que generan desperdicio dentro de los subprocesos de fabricacion de chaquetas de
modelo Alpes, como se muestra la figura 14 del diagrama de causa y efecto.

3.6.2.1.1. Analisis de Mudas en la Situacion Actual.

Se realiz6 una evaluacion de los desperdicios identificados en funcion de las 6M y los
desperdicios detectados en el proceso mediante los cursogramas. El objetivo fue establecer el nivel
de importancia de cada uno de estos factores. A partir de la frecuenciay el porcentaje de aparicion
en las areas productivas se especificara la importancia para la aplicacion de las herramientas Lean,
durante la implementacion.

Tabla 31

Desperdicios del Proceso.

15,11 % 18,12 % 2% 63,63%
165% 23,89 % 73,23%
38,57 % 16,9 % 13,6 % 32,41%
14,28 % 16,57 69,7%
37,59 % 62,4%

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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En funcidn del tiempo de ciclo se determina el porcentaje de tiempo que conlleva cada

operacion con el fin de analizar el nivel de impacto y al desperdicio que pertenece.

Frecuencia

e 1-2; Categoria Baja.

e 2-3; Categoria Media.

e 4-5; Categoria Alta.

Tabla 32

Frecuencia de desperdicios en las areas productivas.

Estampado Baja Baja Baja Baja Baja
Confeccidn Media Baja Baja Baja Baja
Calidad Media Media Baja
Empaque Media Media Baja Baja

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Al evaluar la frecuencia de desperdicios en los subprocesos de produccion, se han

identificado areas de alta y media importancia, especificamente en los departamentos de corte,

confeccion, control de calidad y empaque.

3.6.3. Matriz de herramientas Lean Manufacturing para la Implementacion.

El analisis de la situacion actual, se sugiere la ejecucion de las herramientas Lean, de

acuerdo a las causas raiz identificadas en las areas de trabajo pertinentes.



Tabla 33

Matriz de establecimiento de herramientas Lean.

Areas con insumos y materiales

87

i Muda de Medio Ambiente dispersos Corte
movimientos Operario realiza esfuerzos innecesarios
innecesarios  del Medio Ambiente por busqueda de herramientas o materia Estampado
trabajador. prima.
- Muda de Medio Ambiente No e>.<|ste sefializacion de &reas de 5S Calidad
transporte de trabajo.
matena]es y Mano de obra I;I personal no mantiene limpia sus
herramientas. areas de trabajo
- Muda de Materiales Materiales no cuentan con codificacion, Empaque
procesos dificultan su organizacion.
innecesarios. Mano de Obra Residuos de materiales dispersos.
El operario encargado del almacén no
Mano de Obra Flene varias funmon_es y no realiza
inventario de material. Dificulta la
- Muda de espera planificacién.
Muda de| Maquinariay equipo | Ajustes constantes a maquinaria.
., - - - SMED Corte
sobreproduccién Mano de obra tiene varias funciones
Mano de Obra .
-Muda de demoras diferentes
. Busqueda frecuente de materiales para
Materiales -
cambios de producto.
Mano de Obra Realiza tareas innecesarias.
No cuenta con Layout del Calidad
Mano de Obra -
taller definido
Métodos Ubicacion para materia prima no se
- Muda de cumple. _ _
sobreinventario Medio ambiente Fego_rrldos innecesarios en el flujo de CELULA DE
e L (25410 PRODUCCION
procesos Tiempo de esperas entre areas por Empaque
innecesarios Métodos transporte de material o producto en
proceso.
L Falta de planificacion de produccion, no
Medicion . . L
existe un flujo de tareas de produccién
Método Linea de produccion indefinida.
Medicion Falta de seguimiento en actividades

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA
Manual de implementacion mediante las herramientas Lean Manufacturing para
incrementar la productividad de la empresa “ATIK'S COLLECTION”.
4.1.Introduccion
La filosofia Lean Manufacturing se alcanza dentro de las organizaciones a partir de la
implantacion de varias técnicas que lo conforman. Estas técnicas pueden ser aplicadas de forma
individual o en conjunto, esta decision depende del alcance que se busque obtener.
Un manual para la ejecucién de las herramientas Lean Manufacturing para la organizacion
Atik’s Collection proporcionara una guia detallada y completa de la forma mas eficaz para
implementar y utilizar las herramientas dentro de su entorno empresarial, el manual esta disefiado
para colaborar con la empresa en la mejora de su productividad, eliminando desperdicios y contar
con el incremento de si competitividad dentro del mercado ecuatoriano e internacional.
4.2.0bjetivo
4.2.1. Obijetivos especificos
e Definir el proceso de implementacion de la herramienta SMED, para mejorar el
método actual de fabricacion a partir de la creacion de una guia del funcionamiento.
e Establecer el funcionamiento de la herramienta Células con el fin de lograr un flujo
continuo dentro de la organizacion.
e Especificar el funcionamiento de la herramienta 5S para lograr incrementar el
horizonte de cumplimiento de orden y limpieza en la organizacion para reducir

mudas por movimientos innecesarios del trabajador.
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4.3.Alcance
El manual busca establecer un alcance de mejora para los indicadores o medidas de
desempefio evaluados en la situacion actual, mediante las herramientas de la manufactura esbelta
vease en la tabla 34.
Tabla 34

Alcance para Implementacion de Herramientas Lean.

Lead Time 2913.13 minutos D_|sm|nU|r Tiempo Lead
Time

Actividades que No : Disminuir Tiempo de

AV. 982,14 minutos actividades que no AV.

Recorrido 628 metros Disminuir recorridos

Eficiencia 66.2%6 Al_Jment_ar el nivel de
eficiencia.

Tiempo de ciclo 15,4 min/u Alcanzar tiempo takt

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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4.4.Actuacion basada en las herramientas Lean Manufacturing.

™

Version: 001 Manual de Implementacion Herramientas Lean Manufacturing
Fecha de elaboracion: 26-06-2023
Elaborado por: Lara Joselyn SMED

4.4.1. Herramienta SMED
La implementacion exitosa de SMED puede conllevar una serie de beneficios, tales como
una mayor flexibilidad en la produccion, se traduce en una reduccion de los periodos de
inactividad, una mayor adaptabilidad a las fluctuaciones en la demanda del mercado y una mejora
general en la eficacia del procedimiento.
4.4.1.1.0bjetivo
Alcanzar una reduccion en el tiempo de ciclo para llevar a cabo modificaciones al
proceso, al mismo tiempo que se disminuyen aquellas actividades que no afiaden un valor
evidente, constituye una medida que persigue eliminar cualquier forma de ineficiencia, con el
propdsito de asegurar una respuesta efectiva para los clientes.
4.4.1.2.Alcance
El alcance de la ejecucion de SMED tiene como meta principal la disminucion sustancial
del tiempo requerido para alcanzar cambios en la linea de produccion. Este proceso abarcara un
analisis exhaustivo de los procedimientos de cambio, basadndose en la estructura de
implementacién, con la finalidad de identificar actividades que no contribuyen valor. Ademas,
el proyecto contempla la capacitacion del personal para garantizar una aplicacion adecuada de la

metodologia SMED vy el seguimiento continuo de las mejoras implementadas.
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4.4.1.3.Estructura de la implementacion SMED.
Tabla 35

Estructura de la Implementacion - Herramienta SMED.

Organizar reuniones para capacitar

Realizar al personal sobre:
capacitaciones al e Quées SMED
personal sobre la e Para qué serviran dentro e Recursos humanos
herramienta SMED del taller. e Implementos de
para que conozcan la e Lamanerade llevar a cabo oficina. 1 semana
eficienciay la implementacion de cada e Instalaciones.
efectividad dentro fase. Presupuesto.
del entorno de e Entrega de folletos que
trabajo. expliquen la utilidad y
beneficios.

Dar prioridad al area con mayor
Escoger un area para | nivel de desperdicio de esperas por

implementar la cambios para implementar de e Recursos humanos. 1 semana
metodologia de manera piloto la metodologia para
manera piloto. que se comprenda el proceso a
seguir.
e Dar pautas para hacer cumplir
los objetivos de la metodologia a
los encargados para cada area.
Establecer equipo e Recursos humanos.
multidisciplinario |¢  Realizar formatos para valorar ° Irp_p_lementos de 1 semana
los resultados de la aplicacién y oticina.
realizar mejoras para futuras
implementaciones en la totalidad
del taller.
Obtener evidencia Toma de tiempos de ciclo para el e Recursos humanos.
sobre las &reas antes area piloto e Céamara fotografica. 1 semana
de iniciar. e Implementos de
oficina.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Manual de Implementacion Herramientas Lean Manufacturing

SMED - Etapa N°1

Objetivo

Identificar las actividades internas y externas que se realizan en el proceso. Se espera

lograr una seleccion precisa para poder disminuir eficientemente el tiempo de inactividad durante

los cambios y, de esta manera, aumentar la flexibilidad del proceso.

Responsables

Gerencia y grupo muldisciplinario.

Tiempo de ejecucion

Se destina la primera semana desde el inicio de la implementacion.

Materiales y métodos
e Computador.

e Fotografia.

e Elementos para el cronometraje.

e Cronometraje.
e Camara de video.
e Material de oficina.

Actividad Para Desarrollar

Se requiere la enumeracion de las actividades que hacen parte del proceso, se identifican

a través de grabaciones de video en conjunto de las mediciones de tiempo, con el proposito de

determinar el tiempo asignado. Adicionalmente, se lleva a cabo una categorizacion de dichas

actividades en dos grupos: externas e internas.
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Recomendaciones

e Debe realizar la identificacion de los trabajadores que forman parte del proceso que
involucra actividades de cambio.

e Esesencial informar al personal sobre la planificacion de las actividades de grabacion.

e Se recomienda mantener una comunicacion fluida con los participantes para prevenir
posibles incomodidades durante la recoleccion de informacion.

e Los videos deben capturar con detalle las actividades manuales realizadas.

e Los equipos responsables estaran a cargo de la edicion de los videos, con el proposito de
Ilevar a cabo una revision conjunta con todos los miembros involucrados en el proceso
Conocimientos previos
Para clasificar las actividades que se realizan en el proceso se debe conocer a que se

entiende como actividad externa e interna.

4.4.1.3.1.1.1. Actividades externas
Aquellas que no se debe detener la herramienta 0 maquina y se puede continuar con las

actividades del proceso.

4.4.1.3.1.1.2. Actividades internas
Se llevan a cabo cuando se detiene la maquina o herramienta para realizar el cambio.

4.4.1.3.1.1.3. Actividades innecesarias
Actividades que no aportan al proceso.
Para la primera etapa el operario debe proporcionar todas las actividades que se realiza
dentro del proceso para clasificarlas, véase en el anexo 26 identificacion de actividades internas

y externas herramienta SMED.
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Manual de Implementacion Herramientas Lean Manufacturing

Objetivo
Convertir las actividades externas en actividades internas, simplificando 0 minimizando
el desperdicio.
Responsables
Gerencia y grupo muldisciplinario.
Tiempo de ejecucion
Se destina la segunda semana desde el inicio de la implementacion.
Materiales y métodos
e Computador.
e Cronometraje.
e Camara de video.
e Material de oficina.
Actividad
Evaluar las condiciones en las que el operario cumple las actividades dentro del proceso,
para determinar la pertinencia de realizar ajustes en el método de trabajo. Esto permitird

minimizar el tiempo de ciclo y agilizar el proceso de cambio.
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Describa cuales fueron las acciones tomadas para la reduccion de desperdicio.

Se combinan actividades para realizar actividades simultaneas, se eliminaron las
innecesarias y minimizaron actividades internas, acortando asi el tiempo de ciclo véase en el
anexo 27 formato cambio de actividades SMED. Las modificaciones dentro del proceso son
posibles debido a los consecuencias de la ejecucidn de la herramienta 5S, las capacitaciones y la
comunicacion dentro de los grupos de trabajo.

Establezca cudl fue resultado de la aplicacion de la herramienta SMED

El proceso de corte se ha identificado que el taller opera actualmente con una Unica
planificacion de corte por semana, destinada a producir 320 chaquetas en cuatro tallas diferentes
con una variedad de colores. El tiempo empleado en este proceso asciende a 172,74 minutos.
Tras una evaluacion exhaustiva, se han identificado actividades que pueden ser optimizadas
mediante su combinacion o eliminacion, lo que resultaria en una disminucién del lapso de
preparacion y proceso a 160,8 minutos, lo que a su vez contribuiria a una mayor eficiencia en el

proceso.
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Objetivo

Dar seguimiento a las fases anteriores para alcanzar el objetivo de la herramienta SMED,
siguiendo detenidamente las instrucciones y documentacion correspondiente.
Responsables
Gerencia y grupo muldisciplinario.
Tiempo de ejecucion
Se destina que se realice una verificacion cada mes.
Materiales y métodos
e Computador.
e Material de oficina.
Formato para la verificacion
Para asegurar el correcto progreso de la herramienta SMED, se utiliza el siguiente

formato, para evaluar en el futuro el cumplimiento de los puntos previamente mencionados.




97

Tabla 36

Formato de Verificacion de Implementacion SMED.

EMPRESA ATIK'S COLLECTION

Herramienta SMED

Etapa Mejora Continua Fecha de inicio
Nombre del Fecha de
encargado Grupo para el area Corte finalizacion
Area ‘ Version 1 | Cédigo
Planificacion Si No % Cumplimiento

¢Se formé grupos directivos para llevar a cabo cada etapa dentro del proceso?
Se demostro el compromiso con el proyecto de la implementacion.

¢ Se realizaron capacitaciones sobre la herramienta SMED al personal de la empresa?

¢ Se defino las areas pilotos?

Etapa N°1 Si No % Cumplimiento

¢Se documento la situacién actual?
Los encargados se acoplaron al tiempo establecido para documentar la
situacion actual.

¢Se observo y midi6 el tiempo en que se divide el proceso del cambio?
Los operarios participaron en la fase de recoleccién de datos.

Etapa N°2 Si No % Cumplimiento

¢Se evaluaron correctamente las fuentes de desperdicio para el cambio de materiales?
Existieron reuniones con los equipos y personal del &rea para evaluar el
desperdicio y las causas.

¢Los equipos encargados cumplen con una buena comunicacién y uso de materiales y
métodos?
La informacion tuvo un adecuado flujo para lograr los objetivos de la
herramienta.

¢Se minimizaron o eliminaron los tiempos que no agregan valor?
Existieron resultados éptimos para el area piloto
Se evaluaron correctamente los resultados

TOTAL (%) 100

Observaciones para la mejora

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Cada fase de este proceso reflejara aspectos fundamentales dentro de la organizacion. En
la etapa de planificacion, sera posible evaluar el compromiso de los miembros del taller con el
proyecto de implementacion y detectar posibles deficiencias en el equipo, permitiendo la busqueda
de soluciones efectivas. En las demas etapas, el enfoque estara en la evaluacion del desempefio del

personal y la medicién del conocimiento adquirido durante las capacitaciones.
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4.4.2. Herramienta Células de Produccion
Las celdas de manufactura tienen como finalidad importante optimizar la eficiencia y
productividad en la entidad Atik's Collection. Esto se logra reduciendo los desperdicios
relacionados con el transporte y acortando los tiempos de respuesta en los procesos. Para lograrlo,
Se agrupan operarios y maquinas de manera estratégica, creando un entorno de trabajo mas
organizado, especialmente en las areas donde se identifica un nivel significativo de desperdicio.
4.4.2.1.0bjetivo
Minimizar los lapsos de transporte, los niveles de stock y los movimientos de materiales
entre areas, evitando la constante manipulacién de productos dentro del area de trabajo.
4.4.2.2.Alcance
Se ha identificado un flujo ineficiente de operaciones en la organizacion, impactando
negativamente en las areas de confeccion, calidad y almacenamiento. Para abordar esta situacion,
se esta haciendo uso de la herramienta de células de produccion, que se centra en la disminucién

de lapsos de transporte, la disminucion de inventarios y la optimizacion de los movimientos de

materiales. Se tiene previsto completar la implementacion en un plazo de un mes.




4.4.2.3.Planificacion para la Herramienta Célula de Produccién

Tabla 37

Planificacion para la Herramienta Células de Produccién.
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Realizar Organizar reuniones para Recursos 1 semana Acta de
capacitaciones al capacitar al personal sobre: humanos asistencia
personal sobre la e Qué es la célula de Implementos
herramienta produccion. de oficina.
células de e Para qué serviran Instalaciones.
producciony la dentro del taller. Presupuesto.
influencia para el e Lamanerade llevara
flujode cabo la
produccion. implementacién  de
cada fase.
e Entrega de folletos
que expliquen la
utilidad y beneficios
de las células de
produccion.
Determinar las Dar prioridad al é&rea con Recursos 1 semana Acta de
areas para mayor nivel de desperdicio humanos. reunion
implementar la para implementar de manera
metodologia. piloto la metodologia para que
se comprenda el proceso a
seguir.
Establecer Recursos 1 semana Acta de
responsabilidades Dar pautas para hacer humanos. reunion
para cada etapa en cumplir los objetivos de la Implementos
las distintas areas. metodologia a los de oficina.
encargados para cada area.
Realizar formatos para
evaluar los resultados de la
aplicacion y  realizar
mejoras  para  futuras
implementaciones en la
totalidad del taller.
Obtener evidencia Identificar situacion Recursos 1 semana Fotografiar
sobre las areas humanos. las areas.
antes de iniciar. Céamara VSM
fotografica. actual.
Implementos Layout.
de oficina.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Objetivo:

Comprender el flujo del proceso desde el abastecimiento hasta el almacenamiento del
producto terminado es esencial para optimizar nuestras operaciones. Esta vision integral permite
identificar oportunidades para perfeccionar la eficiencia, reducir precios y garantizar la eficacia en
cada fase del proceso.

Responsables

Gerencia y encargados del area.

Tiempo de ejecucion

Se destina la primera semana de la implementacion.

Materiales y métodos

e Computador: Disefiar el Layout del area de trabajo.
e [Fotografias: Lograr identificar los espacios.

e Cronometraje: Tiempo para desplazamientos por el operario.
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Actividades
1. Cree el Layout e identifique los recorridos del flujo de materiales dentro del
proceso productivo.

Realizar un anélisis de los recorridos dentro del taller para comprender mejor el proceso
productivo. Esto incluye identificar las trayectorias que siguen los operarios, determinar la
frecuencia con la que realizan dichos recorridos durante el proceso, medir las distancias involucradas
y, en ultima instancia, evaluar el tiempo y el recorrido total.

Tabla 38

Identificacion del Recorrido Actual, Células de Produccion.

Recorrido
Area de corte Area de Estampado
Area de Estampado Confeccidn
Confeccion Area de Calidad
Area de Calidad Almacén o_Ie producto
terminado

Tiempo Distancia Total Ve g
Trayectoria Frecuencia | Distancia (m) np . recorrido Total
(min) Recorrida .
(min)
Area de corte - Area 1 10 0,01 10 0,01
de Estampado
Area de _I@stampado - 2 35 5 70 4
Confeccion
Cor}fecuon - Area de 10 26 3,33 260 33.33
Calidad
Area de Calidad -
Almacén de producto 16 18 1,17 288 18,67
terminado
8,41 .
Total 89 metros - 628 metros 56,91 min
minutos

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Figura 15

Diagrama de Recorrido Actual, Cédulas de Manufactura.
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Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Elaborado por: Lara Joselyn

Objetivo:
Identificar actividades que afiaden y no afiaden valor.
Responsables
Gerencia y encargados del area.
Tiempo de ejecucidn
Se destina la segunda semana de la implementacion.
Materiales y métodos
e Computador: Disefio del mapa de valor

e Mapa de valor (VSM): Se debe identificar las actividades que no afiaden valor en
los proceso productivo.

Actividades

Describa el Disefio del Puesto de Trabajo Actual

A través del andlisis del diagrama de recorrido actual, se ha identificado que las areas donde
se encuentran ubicados los subprocesos de confeccidn, calidad y almacenamiento presentan
distancias y tiempos excesivos e innecesarios. Estos factores estan generando desperdicios en lo que
respecta al transporte de insumos y productos acabados, asi como en el almacenamiento de estos.
Area de confeccion: Tiempo de transporte al area de calidad: 5 minutos de tiempo de transporte,
recorriendo 26 metros.
Area de calidad: Tiempo de tranasporte al area de almacenamiento: 1,10 minutosde transporte,

recorriendo 18 metros.
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Elaborado por: Lara Joselyn

Objetivo:

Disefiar una nueva célula de manufactura con el proposito de minimizar los tiempos de
produccion, mejorar la calidad y optimizar el flujo de trabajo es una prioridad. Esto se lograra
mediante la adecuada utilizacion de nuestras instalaciones, la implementacion de estaciones de
trabajo eficientes y la creacion de un flujo de materiales l6gico y eficaz.

Responsables

Gerencia y encargados del area.

Tiempo de ejecucidn

Se destina una semana desde el inicio de la implementacion.

Materiales y métodos

e Computador.
e Datos Mapa de valor Actual (VSM).
e Layout Actual

e Evaluaciéon de mudas.
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Describir la nueva célula de trabajo. ¢ Cuales fueron las consideraciones para cada area?

Se harealizado un estudio del disefio de las infraestructuras de la empresa y se ha identificado
que los traslados dentro de las areas de confeccién, calidad y almacenamiento son innecesarios
debido a una distribucién deficiente de la planta de trabajo.

e Lanueva célula de manufactura se centro en el establecimiento de un flujo eficiente entre las
areas de confeccion, calidad y almacenamiento, el fin de comprimir significativamente los
lapsos de transporte y los movimientos de materiales.

e La decision estratégica se basé en la reubicacion del area de calidad, situandola en
proximidad al area de stock en la planta baja. Esta eleccién permite aprovechar de manera
efectiva el espacio disponible en el taller y facilita la interaccion entre estas areas clave del
proceso de produccion.

Describa el Layout propuesto

Dado el tamafio adecuado del area de trabajo de Calidad y la Oficina N°2, se ha considerado
viable su reubicacion, ya que el Unico requisito seria la movilizacion de objetos y mobiliario.
Tabla 39

Identificacion del Recorrido Futuro, Células de Produccion.

Recorrido . .| Distancia | Tiempo Distancia Terr_1po de
Trayectoria Frecuencia . Total recorrido Total
(m) (min) - .
Recorrida (min)
Area de corte Area de Area de corte - Area de 1 10 0,01 10 0,901
Estampado Estampado
Area de Confeccion Area de Estar_n’pado - 1 35 2 70 4
Estampado Confeccién
L Area de Confeccion - Area de
Confeccién Calidad Calidad 10 13 1,33 130 13,30
Area de Almacén de Area de Calidad -
h producto Almacén de producto 16 3 0,30 48 4,80
Calidad . .
terminado terminado
Total 258 23,01

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.




Diagrama de Recorrido Propuesto

Figura 16

Diagrama de Recorrido Futuro, Cédulas de Manufactura.
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Elaborado por: Lara Joselyn
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Elaborado por: Lara Joselyn

Objetivo:

Reubicacion de las &reas propuestas a partir de la nueva célula de trabajo
Responsables
Gerencia y encargados del area.
Tiempo de ejecucidn
Se destina la cuarta semana desde el inicio de la implementacion.
Materiales y métodos
e Nueva célula de trabajo.
e Recursos humanos.
e Cronograma de actividades
Actividades
e Crear un cronograma de actividades.
e Crear grupos de trabajo.
e Organizar el espacio de planta baja para trasladar el departamento de calidad.
e Desarrollar las 5S para identificar los objetos necesarios y no necesarios en la
nueva célula.
e Trasladar los objetos, materiales, implementos del area de calidad a la planta
baja, junto al area de almacenamiento.
e Verificar la minimizacion de mudas dentro de las operaciones de calidad y

almacenamiento.
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4.4.3. Herramienta 5S

Las 5S estan enfocada en la creacion de héabitos de orden y limpieza para los
departamentos productivos de Atik’s Collection, a fin de minimizar y eliminar desperdicios que
afectan a la productividad de la compaiiia.

4.4.3.1.0bjetivo

Buscar que la empresa se encuentre con un ambiente impecable para asi fortalecer el
desarrollo de las operaciones generando confianza entre los grupos de trabajo e incrementando
las oportunidades de mejora en el negocio.

4.4.3.2.Valoracién Actual de las 5S Dentro de la Organizacién

Para definir la situacion presente de le empresa Atik’s Collection en relacion con las 5S
se establecio con una lista de items, vease en el anexo 19 Check list 5S.
Tabla 40

Situacion Actual de las 5S.

N° 5S Aplicacion Puntos Objetivo

S1 Clasificar Problema para encontrar los objetos 3 10

S2 Organizar Desarreglo incesante 0 10

S3 Limpieza Apariencia de suciedad 1 10

S4 Estandarizar Patrones y politicas 2 10

S5 Disciplina Vigilancia y busqueda 0 10
Puntuacién 5S 6 50

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Figura 17

Situacion Actual 57s.

Situacion Actal 5°'S

Clasificacion
3 Y

Disciplina Organizacién

Estandarizacion Limpieza

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

El andlisis actual de la herramienta 5S revela una préctica ineficiente en cuanto a los
aspectos de orden y limpieza, con un nivel de cumplimiento significativamente bajo. De todos los
aspectos evaluados dentro de la organizacion, apenas se ha alcanzado un 12% de cumplimiento.

Este resultado podria deberse a la falta de métodos de gestion en la actualidad.



4.4.3.3.Proceso para Aplicar las 5S

443.3.1.

Tabla 41

Fase Inicial 5S.

Fase Inicial - Planificacion
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Realizar
capacitaciones al

Organizar reuniones para
capacitar al personal sobre:
e Quésonlas5S.
e Para qué serviran

personal sobre las dentro del taller. Recursos
5S para que e Lamanerade humanos
conozcan la !Ievar a cabo.la Implgrr_]entos 1 semana
e implementacion de de oficina.
eficienciay .
efectividad dentro cada fase. Instalaciones.
del entorno de e Entrega (_je folletos Presupuesto.
trabajo. que expliquen la
utilidad y
beneficios de las
58S.
Dar prioridad al area con
Escoger un area mayor nivel de desperdicio RECUTS0S
para implementar | para implementar de manera humanos 1 semana
la metodologia de piloto la metodologia para '
manera piloto. que se comprenda el
proceso a segulir.
e  Dar pautas para hacer
cumplir los objetivos de
la metodologia a los
Establecer g?::rgados para cada Recursos
responsabilidades ' humanos. 1 semana
para cada etapa en . Implementos
las distintas areas. |° Realizar formatos para de oficina
evaluar los resultados de '
la aplicacion y realizar
mejoras para futuras
implementaciones en la
totalidad del taller.
Recursos
Obtener evidencia Fotografiar las areas 22:::?; .
sobre las areas ' fotoarafi 1 semana
antes de iniciar. grarica.
Implementos
de oficina.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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4.43.3.2. Fase Uno - Seleccionar
Tabla 42

Fase Seleccionar 5°S.

Dentro del taller la organizacion se puede disponer de varias areas para desarrollar
distintos procesos.

Reconocer las areas de e Almacenes
oportunidad e Areas de servicio
e Oficinas

El encargado debe tomar fotografias para identificar la situacion actual.
Definir la frecuencia de uso del objeto.

Definir el criterio de seleccion e Sise usa mas de una vez al mes se considera necesario.
e Sitiene un uso del menos de un mes no es necesario.
Poner en cuarentena Los objetos incensarios se deben ubicar en un espacio para cuarentena.

e Paracel objeto se debe verificar, si el objeto es Util hay que transferir al
area necesaria, caso contrario venderlo o descartar.

e Siel objeto estd dafiado u obsoleto se debe reparar o cambiarlo
respectivamente.

Los objetos innecesarios deben son identificados con una tarjeta roja, donde se

Evaluacion

e, . identifique:
Identificacion de objetos . qTipo de articulo
seleccionados

e Nombre
e Numero

Fuente: (Socconini Pérez Gomez & Barrantes Verdin, 2020).
Elaborado por: Lara Joselyn.

4.4.3.3.3. Fase Dos - Organizar
Tabla 43

Fase organizar 5°S.

Preparacion del areade | Amarillo: Areas comunes y objetos de uso moderado.
trabajo Verde: Producto terminado, objetos de uso frecuente, basura reciclable.
Rojo: Areas de emergencia, producto no conforme, residuos peligrosos y objetos
de poco uso.
Blanco: Areas de producto en proceso.
Asignar lugares e Definir los articulos seleccionados e identificarlos.
especificos y establecer | e Establecer una ubicacion y lugar.
reglas y seguirlas e Lacantidad necesaria.

Fuente: (Socconini Pérez Gomez & Barrantes Verdin, 2020).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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1.1.1.1.1. Fase Tres - Limpiar
Tabla 44

Fase Limpiar 5°S

Determinar un programa de | Establecer responsables para poder realizar actividades de limpieza,
aseo la frecuencia y el tiempo con el que se llegan a cabo.

Definir métodos de limpieza | Se recomienda hacer un listado con las actividades para realizar la

limpieza, enlistar los articulos que son necesarios y para asi

documentar el procedimiento.

Es necesario que exista una division de aspectos:

Macro: Las paredes, techos, luces, bafios, estantes, etc.

Individual: Sillas, cajones, computadoras, etc.

Limpiar

Crear disciplina Se recomienda que se tenga una lista de verificacion para asi poder

establecer si hay cumplimiento del programa de limpieza, las

responsabilidades y asi poder formar una disciplina.

Fuente: (Socconini Pérez Gémez & Barrantes Verdin, 2020).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Formato para Programa de Limpieza

Con el fin de coordinar las actividades que los operarios se realiza para cumplir con los
aspectos de orden y limpieza se cred un programa de limpieza para cada area que se describe en
el siguiente aspecto de la aplicacion dentro de la organizacion.

Para gque exista un seguimiento de las actividades dentro del programa de limpieza se

emplea un registro, véase en el anexo 23 ficha de verificacién cumplimiento programa de limpieza.
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4.43.3.4. Fase cuatro - Estandarizar
Tabla 45

Fase Estandarizar 5°S.

e Se crean las instrucciones.

Complementar las actividades de las 5°S en e Elaborar manuales de estandarizacion y la
el trabajo diario implementacion de evaluaciones para la
exploracion.

Creaciones de fichas para verificar el orden y la
limpieza, para verificar la situacion posterior y actual

Evaluar los resultados . .
con sus respectivas observaciones.

Fuente: (Socconini Pérez Gomez & Barrantes Verdin, 2020).
Elaborado por: Lara Joselyn.

Formato para la estandarizacion

Para la etapa de estandarizar, se propone la utilizacién de un formato que se encuentra
detallado en el anexo 25 formato para etapa estandarizar implementacion herramienta 5S. Este
formato facilitara la verificacion de los cambios en el area de trabajo una vez que haya pasado por
las tres primeras etapas. Proporcionard una mayor visibilidad y comprension para el personal a
cargo, permitira reflejar el avance para los encargados del area y, asi se identifica las oportunidades

de progreso en la culminacion de las 5S.
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4.4.3.3.5. Fase Cinco - Seguimiento
Tabla 46

Fase Seguimiento 5°S.

Preparacion e  Formar grupos directivos
Capacitaciones al personal
Definir las areas pilotos
Evaluacion inicial de la5°S
Fotos del estado actual
Documentacion de capacitacion
Tarjetas rojas

Evaluacion- seguimiento
Revisién de avances

Orden y verificacion
Evaluacion- seguimientos
Fotografias de avance

Revision de avances

e Establecer programas de limpieza
e Fotografias de avances

4ta “S” e Manual de estandarizacion

e  Crear metodos de evaluacién

Fuente: (Socconini Pérez Gomez & Barrantes Verdin, 2020).

lra ccsay

2da “S”

3ra “S”

Elaborado por: Lara Joselyn.
4.4.3.3.6. Recomendaciones para mejorar el proceso de implementacion

e Para la organizacién se recomienda que exista un compromiso con la gerencia para que se
ejecute una correcta comunicacion dentro de la organizacién, para la realizacion de
capacitaciones y asignacion de responsabilidades.

e Para la seleccion que los grupos muldisciplinarios, es necesario que colabore con los
operarios que trabajan dentro del area para asi lograr una identificacion tempranay acertada
de los objetos necesarios y no necesarios.

e Esimportante la adquisicion equipos que ayuden a controlar el orden, como se menciona en
la fase de organizar en la seccion de observaciones dependiendo de las cosas que sean

obligatorios mantener dentro del lugar de trabajo.



4.4.3.4.Desarrollo Dentro de las 5S en la Organizacion.

Tabla 47

Formato para la Fase Seleccionar
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Version: 001

Fecha de elaboracion: 26-06-2023

Elaborado por: Lara Joselyn

5S — Ordeny Limpieza

Manual de Implementacién Herramientas Lean Manufacturing

EMPRESA ATIK’S COLLECTION

=

Etapa

Seleccionar

Fecha de inicio

Nombre del encargado

Operarios calidad

Fecha de finalizacion

Area

Célula del &rea de calidad y almacenamiento

| Cadigo

| 5sAtik”’s

Descripcion problema

El &rea de calidad se encuentra desorganizada por que no existe un programa de limpieza, los operarios tienen
los objetos desorganizados, lo que ocasiona movimientos del operario incensarios, la formacion de la célula de
trabajo permite que exista una mejor eliminacién de objetos innecesarios dentro del area de calidad y
almacenamiento.

Criterio de seleccion (Objetos necesarios / Objetos no necesarios)

Fotografias de la situacién actual

- . Frecuencia de Uso

Lista de Objetos Diario Semanal Mensual Nunca Cuarentena
1. Mesas de trabajo. X
2. Cajas. X
3. Magquinas para estampar. X
4, Bolsas de pléstico. X
5. Sillas. X
6. Tijeras. X
7. Corta hilos. X
8. Ventilador X
9. Folders. X
10. | Implementos de aseo. X
11. | Maquinaria sin uso. X
12. | Chaquetas dobladas. X
13. | Cinta de embalar. X
14. Extintores. X
15. | Sacos de propileno. X
16. | Plataforma para pesar. X
17. | Ojales metéalicos. X
18. | Etiquetas. X
19. | Estantes. X
20 Tiracierres. X

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Tabla 48

Formato Fase Organizar-Célula de Produccion.

Version: 001
Fecha de elaboracion: 26-06-2023
Elaborado por: Lara Joselyn

Manual de Implementacién Herramientas Lean Manufacturing

5S - Orden y Limpieza
EMPRESA ATIK’S COLLECTION M

Etapa Organizar Fecha de inicio
Nombre del encargado Operarios calidad Fecha de finalizacion
Area Célula del rea de calidad y almacenamiento I Cadigo 5SAtik"’s
Descrincion de actividades del area Dentro del area se realizan actividades de revision de calidad, el producto adquiere detalles extras para el modelo,

P se etiqueta, se dobla y se almacena hasta el empaquetado.

Area de Trabajo

Mesade 1z
trabajo

g

Mesa de _;

trabajo 2

Ubicacion de objetos
Clasificar lista de
Clasificacion objetos para cada Recomendaciones para organizar el area de trabajo
area de trabajo
Amarillo | Area de comdn. Sillas, mesas
Rojo Area de producto Chaquetas con Etiquetar con la Qescripcién del defecto para evitar reprocesos, donde se indique tipo
no conforme fallos. de falla y ubicacion
e  Crear etiquetas para cada tipo de chaqueta, donde se determine el color,
Producto cantidad y fecha de eqtrega. _ -
Verde terminado Chaquetas. e  Se debe colocar las etiquetas en los estantes de tal forma se pueda identificar
' el producto para la hora de almacenar y empaquetar, evitando que el operario
deba contar la cantidad de chaquetas
BI Areas de producto Etiquetas, corta Adquirir almacenamiento para las herramientas de mayor uso para que ninguno de
anco hilos, tijeras, - . )
en proceso. I los operarios tenga que buscar dentro del area de trabajo.
tiracierres
Observaciones

Es necesario adquirir elementos para organizar los objetos empleados para la revision de calidad, etiquetas, la siguiente imagen puede ser una opcion
ergondmica para los operarios.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Formato Fase Limpiar-Célula de Produccion.
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Versién: 001

Fecha de elaboracion: 26-06-2023

Elaborado por: Lara Joselyn

Manual de Implementacién Herramientas Lean

Manufacturing

58

EMPRESA ATIK'S COLLECTION

=

Etapa Limpiar Fecha de inicio
Nombre del encargado Operarios calidad F_ech_a de_ ,
finalizacién
Area Célula del &rea de calidad y almacenamiento | Cédigo | 5SAtik s

Descripcion de actividades del Dentro del area se realizan actividades de revision de calidad, el producto adquiere detalles

extras para el modelo, se etiqueta, se dobla y se almacena hasta el empaquetado.

area
PROGRAMA DE LIMPIEZA
Aspecto Objetivos Actividades Equipo de Frecuencia Responsable
limpieza
Individual Crear un entorno Limpiar las superficies
cémodo para el de las perchas.
operario a partir de Limpiar y desinfectar
la limpieza de los teclados de la Desinfectante,
aparatos, material computadora. escoba, guantes, Diario Operarios
de trabajo del Limpiar cajones donde pafios.
espacio de se encuentra el material
Calidad. de trabajo.
Barrer el piso del &rea.
Macro Mantener la Limpiar y desinfectar
limpieza dentro del interruptores de luz,
area a nivel enchufes, entre otros. Desinfectante,
general Limpiar lamparas y escoba, guantes, | Mensualmente Operarios
promoviendo un bombillas. pafios
lugar seguro. Limpiar paredes, techos
y estructuras.

Observaciones:

Para cumplir con el programa de limpieza es necesario comprar material de limpieza, basureros y equipos para gestionar una

estacion de limpieza.
Referencia:

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.




118

Tabla 50

Fase Seleccionar-Area de Corte.

Version: 001 Manual de Implementacion Herramientas Lean

Fecha de elaboracién: 26-06-2023 Manufacturing

Elaborado por: Lara Joselyn 55

EMPRESA ATIK'S COLLECTION M

Etapa Seleccionar Fecha de inicio
Nombre del encargado Operario corte :‘:iﬁ(;rl]iig;én

Area Corte | Codigo | 5SAtiK s
éDre:;rlpcmn CREHIAE S R Se realiza el patronaje, impresion de moldes, tendido y corte.

Fot grafias de la situacion actual
. . Frecuencia de Uso
it et QI Diario Semanal | Mensual | Nunca Cuarentena

1. Mesas de trabajo. X

2. Rollos de tela X

3. Retazos de Tela X

4. Lotes de piezas cortadas. X

5. Silla X

6. Computador X

7. Plotter X

8. Palets X

9. Moldes X

10. Herramienta de tendido X

11. Maquinas de corte X

12. Cautin X

13. Martillo X

14, Tijeras X

15. Pesas para tendido X

16. Cinta métrica X

17. Esferos X

18. Tirro X

19. Elementos de limpieza X
Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
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Tabla 51

Fase Organizar-Area de Corte.

Version: 001 Manual de Implementacién Herramientas Lean
Fecha de elaboracién: 26-06-2023 Manufacturing
Elaborado por: Lara Joselyn 5S

EMPRESA ATIK'S COLLECTION M
Etapa Organizar Fecha de inicio
Nombre del encargado Operarios calidad Fecha de finalizacion
Area Corte [Codigo | 5SAtik s

Se realiza el patronaje, impresion de moldes, tendido y corte. El operario debe buscar los
rollos de tela porque no se encuentran accesibles, ademas otros operarios toman sus
herramientas y debe buscarlas dentro del area de trabajo.

Descripcion de
actividades del area

Area de Trabajo

_ Méq i

Mesa de trabajo Computador|

Rollos te dela

5

Area de Corte

Almacén de insunfps Oficina N°2

— [———] i

T\m de Estampado
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Ubicacion de objetos

Clasificacion

Clasificar lista de
objetos para cada
espacio de trabajo

Recomendaciones para constituir el sitio de
trabajo

Amarillo

Area de comun.

Sillas, mesas.
Maquinaria

Rojo

Area de
producto no
conforme

Tela con manchas,
retazos del corte

Se debe notificar el desperdicio por defectos y ubicar

en bolsas para desechar.

- Utilizar formatos donde se especifique el
producto procesado y los inconvenientes con el
material.

Verde

Producto
terminado.

Lotes de Piezas
cortadas

Para almacenar los moldes cortados se recomienda
sustituir los palets por estantes, donde se rotulen por
el tipo de modelo y fecha de entrega para asf
agilizar el transporte al area de estampado.

Blanco

Areas de
producto en
proceso.

Rollos de tela, material
de oficina,
herramientas para el
corte

e Es importante que se clasifique el espacio
para almacenar la tela en relacién a la
demanda del producto, donde este a mayor
alcance la tela mas usada, se debe
especificar en la etiqueta de espacios color,
tipo de tela, cantidad restante.

e Adquirir un organizador para herramientas
dentro del proceso.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Fase Limpiar - Area de Corte.
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Version: 001 Manual de Implementacién Herramientas Lean
Fecha de elaboracion: 26-06-2023 Manufacturing
Elaborado por: Lara Joselyn 5S
EMPRESA ATIK'S COLLECTION M
Etapa Limpiar Fecha de inicio
Nombre del encargado Operario del Corte Fecha de finalizacion
Area Célula del &rea de calidad y almacenamiento | Cédigo | 5SAtiK s
aDciSi\C/I;(Ijg((:jlgg ddeel Area Se realiza el patronaje, impresion de moldes, tendido y corte.
PROGRAMA DE LIMPIEZA
Aspecto Objetivos Actividades Equipo de Frecuencia Responsable
limpieza
Individual | Crear unentorno | e  Limpiary desinfectar
cémodo para el teclados de la

operario a partir de computadora. Desinfectante,

la limpieza de I_os e Limpiar herramientas. escha, guantes, Diario Operario

aparatos, material | ¢  Desechar retazos de pafios, escoba 'y

de trabajo del tela. recogedor
espacio de o Barrer el piso del area.
Calidad.
Macro Mantener la e Limpiary desinfectar
limpieza dentro del interruptores de luz,
area a nivel enchufes, entre otros. Desinfectante,
general e Limpiar lamparas y escoba, guantes, | Mensualmente Operario
promoviendo un bombillas. pafios
lugar seguro. e Limpiar paredes, techos
y estructuras.

Observaciones:

Referencia:

Para cumplir con el programa de limpieza es necesario que se adquiera material de limpieza, basureros y un equipo
para gestionar una estacién de limpieza.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Tabla 53

Control de tarjetas rojas

Control de Tarjetas Rojas.

122

Version: 001

Manual de Implementacién Herramientas Lean Manufacturing

Fecha de elaboracion: 26-06-2023

Elaborado por: Lara Joselyn

b

EMPRESA ATIK'S COLLECTION

Etapa Seleccionar Fecha de inicio

NETTE O Grupo disciplinario de &rea | Fecha de finalizacion

encargado

Areas Corte, célula de calidad y almacenamiento Cadigo 5SALtiks

Descripcion de

Controlar de manera simultanea las tarjetas rojas para las etapas de las 5S

actividades
Area Descripcion Esrgcuenma de Categoria Clasificacion | Lugar de traslado
Cajas Nunca Desecho No necesario Eliminar
M4aquinas de estampar Mensual Magquinaria No necesario | Area de estampado
Material de
Folders Nunca oficina No necesario Area de oficina
Implementos de aseo Nunca Material de aseo | No necesario Estacién de aseo
Célula de Venta de la
calidad y Magquinaria sin uso Nunca Magquinaria No necesario maquinaria
almacenamiento Equipo contra Estacion de equipo
Extintor Nunca incendios No necesario contra incendios
Material de
Sacos de propileno Nunca almacenamiento | No necesario | Area de empague.
Estantes Diario Mobiliaria No necesario Avrea de corte
Plataforma para pesar Nunca Magquinaria No necesario | Area de empagque.
Ojales metalicos Nunca Insumo No necesario | Almacén de insumos
Retazos de tela Nunca Desperdicio No necesario Venta de retazos
c Material de Recepcion de materia
orte . . .
Palets Semanal almacenamiento No necesario prima
Material de
Moldes Mensual trabajo No necesario | Almacén de insumos

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Por el desarrollo de las 5S, se establece la eliminacion de una gran cantidad de objetos no

necesarios. De igual manera, se considera adecuar estanterias en el area de corte y confeccion

debido a que no eran necesarias en cuanto a calidad por su nueva ubicacion junto al area de

almacenamiento, lo que permite la eliminacién de almacenamientos.
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4.4.3.5.Andlisis de la Herramienta 5°S Despues de la Implementacion
Luego de verificar todos los aspectos que acogen a la empresa en relacién con el orden'y
limpieza, se implementd fichas para que los operarios puedan desarrollar correctamente el
cumplimiento de las 5°S, asi se puede contemplan que en realizar una nueva verificacion esta
mejoraria como se reflejan los resultados en la figura 17.
Figura 18

5°S Después de la Implementacion.

Situacion 5°S después de Implementacion

Clasificar

10
6

- 4 .
Disciplina Organizar
2
0
Estandarizar Limpieza

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Versién: 001

Fecha de elaboracion: 26-06-2023

Elaborado por: Lara Joselyn

Manual de Implementacion Herramientas Lean Manufacturing

Plan de Capacitacion

4.4.4.1.Detalle del Programa de Capacitacion

El programa de capacitacion esta enfocado en ofrecer capacitaciones sobre la filosofia Lean

Manufacturing para la compafiia Atik’s Collection, para que grupos de trabajo que conforman la

entidad sean capaces de conocer conceptos de la filosofia y herramientas necesarias para poder

reducir las mudas del proceso de manufactura de la organizacion y agregar valor para la produccion

del producto Alpes.

4.4.4.2.0bjetivos del programa

4.4.4.2.1. Obijetivo General

Ofrecer conocimientos necesarios para la implementacion de la produccion Lena,

enfocandose en minimizar los siente desperdicios con el fin de maximizar el valor del producto

para los clientes, utilizando la cantidad necesaria de recursos.

4.4.4.2.2. Obijetivos especificos

e Realizar capacitaciones donde se enfoque en conceptos, desperdicios, como

influyen en crear procesos flexibles, herramientas Lean.

e Entregar folletos sobre las capacitaciones para los participantes a finde que sea un

apoyo para su capacitacion.

e Realizar informes sobre aspectos relevantes que fueron recalcados durante las

capacitaciones.




4.4.4.3.Cronograma de Capacitacion

Tabla 54

Cronograma de Capacitacion Lean Manufacturing.
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Version: 001

Cddigo: 5S-Atik

Fecha de elaboracion: 26-06-2023

Cronograma de capacitacion de Lean Manufacturing

Elaborado por: Lara Joselyn

Herramientas Lean

EMPRESA ATIK'S COLLECTION

o

Area Administrativa y operativa Fecha de inicio Duracion | Mes de agosto
NUmero de Personas Capacitadas 18 Fecha de finalizacién Costo $ 600
Altividad Temas Objetivo Evaluacion Alcance Capacitador | Comienzo/Fin | Costo |S1|S2|S3|S4
Capacitacion | 1.Antecedentes
en Lean 2. Definicién 13?:6{)2?23 $ 150
Manufacturing | 3. Herramientas Lean. J
4. Herramienta 5'S
Capacitacion e ;Porqué se implementa la
en herramienta? ) 2da Semanade | ¢ ;50
Herramienta . ¢Cuando se usa la herramienta? Agosto
5S e  Tiempo para la implementacion
. Procedimiento para - . ,
implementacion Aportar conocimientos sobre la filosofia
Capacitacion . ;Dénde se aplica esta Lean Manufacturing y sus herramientas Al finalizar | Se busca que la capacitacion se realice
en la ;errami enta? para el grupo de trabajo de la empresa la al personal administrativo y operativo | Capacitador 3era Semana $150
Herramienta | 5 Herramienta SMEb Atik’s Collection, con el fin de establecer | Capacitacion del proceso productivo para la ingeniero de Agosto
SMED ' ) ‘en compromisos con la organizacion durante | se aplicaun elaboracion de chaquetas Atik’s industrial,
e  ;Porqué se implementa la - ! ! ) . ] - - - ;
herramienta? la implementacion de la filosofia paraasi | cuestionario Collection, mediante charlas, personal interno
.  Cuando se ﬁsa la herramienta? aprovechar el tiempo disponible, recursos alos realizacion de ejercicios précticos. de la empresa
¢ . .. | enfocados en la mejorar la productividad | participantes .
e  Tiempo para la implementacion y sus indices
Capacitagié e  Procedimiento para '
apzﬁltla;clon implementacion
(T e . ;;1Dondz=T se agllca esta 4ta Semana de $150
Células de herramienta: y Agosto
o 6. Herramienta Células de Produccion
produccion

. ¢ Por qué se implementa la
herramienta?

. ¢Cuando se usa la herramienta?

e Tiempo para la implementacion
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e  Procedimiento para
implementacion.

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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4.5.Cursogramas del Proceso Futuro.
4.5.1. Cursograma del Subproceso de Corte de Tela.

El proceso de corte se beneficio de la estudio de las herramientas SMED y 5S, esto permitio
al operario mejorar el tiempo de preparacion de la maquina y facilit6 la identificacion de materiales
y herramientas, véase en el anexo 29 cursograma futuro subproceso de corte.

4.5.2. Cursograma del Subproceso de Estampado.

La ejecucion de la metodologia 5S fue crucial para mejorar el proceso de estampado,
permitiendo una utilizacion mas eficiente de la maquinaria. La introduccion de una maguina extra
para el estampado también contribuyé significativamente a agilizar el proceso, véase en el anexo
30 cursograma futuro subproceso de estampado.

4.5.3. Cursograma del Subproceso de Confeccion.

En el proceso de confeccion, la aplicacion de la herramienta SMED fue fundamental para
acortar el tiempo improductivo. Ademas, la implementacion de las Células de Produccion
contribuyd a la reduccién del tiempo de transporte, optimizando asi el flujo de trabajo, véase en el
anexo 31 cursograma futuro subproceso de confeccion.

4.5.4. Cursograma del Subproceso de Revision de Calidad.

La revision de calidad se veia afectada por la falta de orden en el sitio y la presencia de
transportes innecesarios, las herramientas Lean 5S y SMED redujo significativamente el tiempo
de ciclo en este proceso, véase en el anexo 32 cursograma futuro subproceso de calidad.

4.5.5. Cursograma del Subproceso de Empaque.
El proceso se volvio mas agil después de analizar actividades no necesarias y eliminaras,

véase en el anexo 33 cursograma futuro subproceso de empague.



Tabla 55

Calculo de Produccion Futura.
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Corte de moldes 160 0,5 107,3 52,7
Estampado de logotipos 92,8 0,29 70 22,74
Costura de chaquetas 1486,4 9,29 960,8 525,6
Revisién de calidad 570,6 1,78 520 49
Empaque almacenamiento 30,9 0,1 30,9 0
Total 2340,7 11,9 1690,6 650,04

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.

Formula

Eficiencia=

Tiempo que agrega valor

Eficiencia=

1690,6 min

Tiempo que agrega valor + tiempo que no agrega valor

100

1690,6 min + 650,04 min

Eficiencia=72,22%

Con la propuesta de la introduccién de las herramientas Lean se obtiene 5,9 % de reduccién

del desperdicio por los tiempos que no agregan valor.

Tabla 56

Tiempo para célculo de la productividad.

Datos de produccion

Dias de trabajo mensual 20 dias

Horas disponibles de la Jornada Laboral 9 horas

Horas de trabajo disponible mensual 200 horas

Produccién de unidades mensuales 1280 unidades

Tiempo de ciclo (min/chaqueta) 11,9 min
12

Trabajadores

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Productividad:

Unidades mensual producidas

Productividad=
roductivica Dias de trabajo mensual * Horas disponible JL * No. Operarios * Tiempo de ciclo

1280 Chaquetas Alpes
20 dias * 9hrs * 12 trs = 0,19 hrs

Productividad=

Productividad= 3,1 = 4 chaquetas*hora.

4.5.5.1.Capacidad de Produccion Tedrica

No.Operarios * Eficiencia * Hrs. Disponibles

C idad teorica=
apacidac teotia Tiempo de produccién por unidad

12 x72,2% * 10 hrs
0,19 hrs

Capacidad teérica =

Capacidad teérica = 456,12 = 457unidades.
4.5.5.2.Capacidad de Produccion Disefiada

No.Operarios * Eficiencia * Hrs. Disponibles

C idad disefiada =
apacidac cisenaca Tiempo de produccién por unidad

12 % 72,22% * 9 hrs
0,19 hrs

Capacidad disefiada =

Capacidad disefiada = 410,5 = 411 unidades.
4.5.5.3.Capacidad de Produccion Real
Dentro del taller, se trabajan horas extras para lograr alcanzar la demanda establecida, tal
como se muestra en la capacidad real de produccion.

No.Operarios * Eficiencia * Hrs. Disponibles

C idad real=
apacidadrea Tiempo de produccién por unidad

12 % 72,2% * 8hrs
0,19 hrs

Capacidad real =

Capacidad real = 364,9 = 356 chaquetas
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4.6. VSM Futuro
Figura 19

VSM Futuro

Proceso: Fabricacion de Chaqueta Alpes

Pedidos Semanales
~ Pedidos
CONTROL DE PRODUCCION Diarios
ddddd P P
EMPRESA ATIK'S COLLECTION = ——=
/ \ -
Programacion de produccion .
Rollos de tela (100 metros) 1 Dia/Semana
TallaM
TallaL
DIARIO DIARIO Talla X 320
1 Envio cada semana SEMANAL SEMANAL i t # Talla XL
S et s
.
CORTE TELA ESTAMPADO CONFECCION CALIDAD Y EMPAQUE
1 blogue de Tela 14 Piezas magq. 320 Chaqueta 320 Chaquetas ® EXPEDICION
320 Chaquetas Cortadas 23 Lotes . ~
6
e Y NN PNE. : e A
Turno = 1 Turno = 1 Turno = 1 Turno = 1
T. Ciclo = 160 min T.Ciclo= 92,8 min T. Ciclo = 1486,4 min T. Ciclo = 501,4 min
Méquinas= 0
4 Rollos Maquinas= 2 Herramientas= 2 m
Herramienta 2 ﬂ]i)> Maquinas= 1 mi)> Maquinas= 5 I]]]:)>
TC 2340,14 min.
107,3 min 70 min 961,8 min 550,9 min VA 1690 min.
N.VA 650,14 min.
52,7 min 22,74 min 525,7 min 49 min Recorrido 258 m.
10m 35m 130m 48 m

Fuente: (Atik’s Collection, 2023).




Elaborado por: Lara Joselyn.

4.7.Evaluacion de Indicadores de Produccién Actual y Futura.
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Para lograr identificar el impacto de la implementacion de las herramientas Lean se establece el alcance que se obtuvo, estableciendo una

comparacion entre la situacion actual y futura.
Tabla 57

KIP’S de Produccién.

Kip

Objetivo

Indice Actual

Indice Futuro

Lead Time= Fabricacion+Transporte+Abastecimiento

Obtencién de oportunidades para
optimizar los procesos,
identificacion de obstaculos y
eliminacion de desperdicios.

48,55 horas semanales

40 horas semanales

Tiempo de ciclo

Lograr cumplir con la demanda

adecuado disefio del puesto de
trabajo.

que tiene la organizacion, 15,12 (min/u) 11,9 (min/u)
mejorando la eficiencia.
.. . Tiempo AV
Eficiencia= —; : -
Tiempo AV + Tiempo NAV Maximizar la utilizacién del Eficiencia Eficiencia
tiempo disponible Desperdicio Desperdicio
66%
72%
Actividades que NAV = Actividades TC — Actividades NAV De}erminar las actividades que
afiaden valor al proceso para 32,18 horas 16,36 horas
fortalecerlas.
Determinar las actividades que no
Actividades que AV = Actividades TC — Actividades AV afiaden valor para minimizarlas o 28,17 horas 10,83 minutos
eliminarlas del proceso.
Lograr un flujo continuo de
Recorrido = Suma de recorridos del proceso productivo CLEEETE ME LS UL 628 metros 258 metros
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Fuente: (Atik’s Collection, 2023).
Elaborado por: Lara Joselyn.
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La filosofia Lean Manufacturing, por medio de sus herramientas, tiene un impacto
revelador para el incremento de indices de productividad. Las 5S, células de produccion y SMED
resultan en un notable cambio dentro de la organizacion, esto se debe a que proporciona pautas
para que los operarios realicen sus tareas de manera mas eficiente y aprovechen mejor el espacio
de trabajo. Se logro una distribucion adecuada de los espacios de trabajo equilibrando la carga de
trabajo, minimizando los tiempos de inactividad.

Los logros alcanzados a partir a través de la adopcion de técnicas Lean en las areas piloto
que presentaban mayor cantidad de desperdicios con los siguientes; Se redujo el lead time a 48.5
horas a 40 horas, para el recorrido los operarios se movian 628 metros dentro de una semana con
la herramienta para mantener el flujo continuo se redujo a 250 metros. Ademas de que la duracion
del ciclo es de 15,4 minutos disminuyo a 11,9 minutos, mejorando la capacidad de produccion.
Estos hallazgos son consistentes con investigaciones previas realizadas por Linker (2011) que
también identifico una solida relacion entre la mejora de un sistema basado en la filosofia Lean
Manufacturing y la capacidad de lograr cambios rapidos.

Un proceso Optimo de la implementacion se atribuye a los recursos proporcionados por
Lean Manufacturing en la organizacién. Este proceso efectivo ha activado la participacion tanto
de los grupos de trabajo administrativos como de los operativos de Atik's Collection. La evidencia
recopilada de otros autores también confirma que la adopcion de estas metodologias puede generar
mejoras notables en la eficiencia, el tiempo de ciclo, el recorrido y la minimizacion de tareas que
no generan valor. Los analisis obtenidos por Bellido y otros (2018) donde a partir mediante la
utilizacién de técnicas Lean, la metodologia de las 5S y las practicas de mantenimiento preventivo
elimino el desperdicio en micro y pequefias empresas textiles pertenecientes a Lima-Peru, redujo

su lead time de 4.19 dias al,47 dias, mejorando su entorno laboral. Esto demuestra la efectividad
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y validez de la introduccién de técnicas de Manufactura Esbelta en diferentes ambitos, como el
sector textil, ha demostrado la autenticidad y eficacia de su aplicacion en la empresa, como lo
evidencian los resultados obtenidos.

4.8.Simulacion del Proceso Software FlexSim.

4.8.1. Modelo de Simulacion.

La produccion que se va a simular dentro del software FlexSim, trata del proceso de
fabricacion de chaquetas de modelo Alpes, todos los aspectos sobre la produccion que son
necesarios para la simulacion se han tratado en la seccion del capitulo Il de la indagacién, a
continuidad, se describen pardmetros necesarios para poder realizar una correcta evaluacion.

4.8.1.1.1.1.1. La jornada laboral dentro del taller es de 9 horas, para una semana se constituye 48,5
horas, contando con 3.5 horas extras.

4.8.1.1.1.1.2. Descaso de 15 minutos (Hora iniciacién 11:00 a.m.; Hora final 11:15 a.m.), 45 minutos
para el almuerzo (Hora inicio 13:45 a.m.; Hora fin 14:45 a.m.).

4.8.1.1.1.1.3. El modelo se desarrolla para el producto Alpes de la marca Atik’s Collection, importante
para el analisis de estadisticas en relacion con el tiempo disponible dentro de la jornada
laboral.

4.8.1.1.1.1.4. Paralaproduccién de la chaqueta Alpes se hace uso de 12 operarios, que se desenvuelven

dentro del area de corte, estampado, confeccidn, revision de calidad y almacenamiento.
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4.8.1.2.Construccion del Modelo Actual

4.8.1.2.1. Modelo de la linea de produccién

Existe una entrada de 12 tipos de tela almacenados en el espacio de materia prima, se
tienden 80 filas de tela, se procede a cortarlos y se obtiene 320 chaquetas cortadas, se estampan.
Se divide el 50% para confeccidn dentro del taller y el otro 50% se envia a maquilas, las chaquetas
Ilevadas a maquilar son entregadas después de 31 horas contempladas dentro de la Jornada laboral.
Al terminar la confeccion se debe pasar por revision de calidad, doblar y empacar.

El tiempo para el que se disefid este modelo se enfoca en el lead time de la empresa con
48.5 horas, contemplando 3.5 horas extras, datos que fueron adquiridos mediante el cronometraje
del proceso.
Figura 20

Linea de Produccién Actual Construido en FlexSim.

Areade Corte

)

Areade Estampado
Areade Calidad

-

) Areade Empaque
Areade Confeccién

Fuente: Software FlexSim.

Elaborado por: Lara Joselyn.
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4.8.1.2.2. Estadisticas del modelo simulado para una semana.
El tiempo requerido del procesamiento para el modelo, es de 48,55 horas.
Figura 21

Modelo Actual - Simulacion.

Fuente: Software FlexSim.
Elaborado por: Lara Joselyn.
Al considerar tiempos improductivos, englobados como los desperdicios dentro de la

produccidn se tiene que a empresa cuenta con una capacidad de 105 chaquetas semanalmente,
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acoplado a la a capacidad de produccion efectiva, fundamentada en los factores que la compariia
gestiona.
Figura 22

Estado de Operarios- Modelo Actual.

Operarios
|dle ®Processing ™ Travel empty ®Travel loaded W Offsetfravel emply  Offsettravel loaded W Setup mUtilize W Lunch
Operador de Corte  Operador Estampado Costurera 1 Costurera 2 Costurero 3 Costurera 6
5.93% 8.05% 2.89% 0.70% 3.23% 3.24%
Costurero 5 Costurera 4 Operador Calidad 2 Operador Calidad 1 Calidad 3 Calidad 4
- o L oy
0.00% 0.14% 47.09% 22.60% 0.39% 0.18%

Fuente: Software FlexSim.
Elaborado por: Lara Joselyn.

La evaluacion de la eficiencia de los operarios en Atik’s Collection actualmente se centra
en la produccién del producto Alpes, lo cual proporciona una vision detallada pero limitada de su
desempefio. Debido a que no se dispone de datos especificos sobre el tiempo dedicado a otros
productos dentro de la jornada laboral. Aun asi, se puede considerar que el tiempo improductivo
se asocia a los desperdicios encontrados durante el analisis del proceso actual, donde los operarios
por movimientos innecesarios, falta de aseo en los espacios de trabajo, transportes innecesarios y

un trabajo no estandarizado retrasa el desarrollo de actividades.



Figura 23

Estado de Procesamiento- Modelo Actual

Idle mProcessing
Mesa de Corte
Plotter
Computador
Estampadora
Empaque
Maquina de coser 1
Maquina de coser 2
Maquina de coser 3
Maquina de coser 4
Maquina de coser 5
Maquina de coser 6
Corte

Procesamientos

Blocked mWaiting for operator
3.70%
0.00%
0.00%
6.48%
1.23%
17.41%
19.50%
22.03%
17.41%
22.28%
22.05%
1.10%

Waiting for Transport

Lunch

Uso de Herramientas y Maquinas
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0%

Fuente: Software FlexSim.

Elaborado por: Lara Joselyn.

T
20%

40%

T
60%

T
80%

La evaluacion de las maquinas y herramientas son datos especificos, pero no una vision

global de la planta, se considera que el tiempo de procesamiento es adecuado para el proceso de

produccion del producto Alpes.

4.8.1.3.Construccion del Modelo Propuesto

En el siguiente modelo se representa la aplicacion de la filosofia Lean Manufacturing

conforme a los métodos presentados en el capitulo VI de propuesta, la herramienta Células de

Produccion es la mas visible pues se enfoco en el traslado del area de la calidad para lograr mayor

cercania en las rutas de transporte, SMED ayudd en la eliminacion de tiempos innecesarios dentro

del subproceso de corte y las 5S fue una herramienta de soporte para alcanzar los principales

l
100%
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objetivos de las herramientas iniciales y tambien trabajo de forma independiente para otras areas
del taller logrando establecer un mayor indice de orden y limpieza.

4.8.1.3.1. Modelo de la Linea de Produccién Propuesta
Figura 24

Linea de Produccion Propuesto Construido en FlexSim.

Areade Corte

,
Areade Estampado ? i

| Areade Calidad B
Areade Empaque
Areade Confeccién

Fuente: Software FlexSim.

Elaborado por: Lara Joselyn.
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4.8.1.3.2. Estadisticas de la Linea de produccion Propuesta

Los operarios muestran un porcentaje mejor del tiempo que dedican a sus actividades esto
se debe a la minimizacidn, eliminacion y combinacion de tareas segun las tareas que no aportan
valor al procedimiento, el tiempo que se eliminé se dedicara a realizar otras actividades dentro del
proceso productivo.
Figura 25

Estado de Operarios- Modelo Propuesto.

Operarios
Idle ®Processing mTravel empty ®Travel loaded W Offsettravel empty  Offsettravel loaded W Setup mUtilize ®Lunch
Operador de Corte  Operador Estampado Costurera 1 Costurera 2 Costurero 3 Costurera 6
5.34% 1.66% 4.39% 4.28% 4 26% 4.29%
Costurero 5 Costurera 4 Operador Calidad 2 Operador Calidad 1
’ ’ ’l ’l
4.28% 0.75% 1.82% 3.20%

Fuente: Software FlexSim.

Elaborado por: Lara Joselyn.



Figura 26

Estado de Procesamiento -Modelo Propuesto.

Idle mProcessing

Mesa de Corte
Plotter
Computador
Estampadora
Empaque

Maguina de coser 1
Maguina de coser 2
Maquina de coser 3
Maquina de coser 4
Maquina de coser 5

Maguina de coser B

Procesamientos
Blocked — Waiting for operator — Waiting for transport

3.79%
0.00%
0.00%
4 61%
17.87%
25.48%
34.71%
41.91%
25.48%
34.71%
41.91%

Uso de Herramientas y Maquinas

Lunch
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0%

Fuente: Software FlexSim.

Elaborado por: Lara Joselyn.

20%

40%

60%

80%

En relacion con la mayoria de los procesadores en este caso la maquinaria y herramientas

varia del contexto presente por la reduccion de lapsos muertos y ahora se realiza de una manera

méas eficaz, por lo tanto, se puede apreciar que el Unico proceso que mejord es el de

almacenamiento ya que hay un flujo més rapido del producto y se empacan un numero extra de

chaquetas.

T
100%
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Figura 27

Ndmero de produccion Modelo Propuesta.

Fuente: Software FlexSim.
Elaborado por: Lara Joselyn.

De acuerdo con las mejoras implementadas se puede observar que con la reduccién
tiempo establecido estandar de produccion a 40 horas de jornada laboral semanal se puede
satisfacer la demanda del cliente e incluso mantener un colchon de seguridad alcanzando el
volumen teorico de la compafiia.

4.9.Analisis Econémico de Costos para Implementacion.
Se lleva a cabo el analisis financiero para la introduccion de las técnicas Lean, 5S, SMED

y Célula de Produccion. En este informe se detallaran los recursos requeridos para las etapas de
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gjecucidn, se evaluaran los gastos necesarios para cumplir los objetivos de cada herramienta en la
empresa, incluyendo una estimacion de los costos de cada fase y del proyecto en su totalidad.
4.9.1. Fases de la Propuesta de Implementacion
La implementacion cuenta con cuatro fases para la implementacion en las areas piloto,
como se muestra en la tabla 58.
Tabla 58

Fases de Implementacion.

EMPRESA ATIK'S COLLECTION

Periodo de Desarrollo

Cronograma de Implementacion
g P Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Actividad L MM J|VILIMIMJIVILIMIM|J|V|LIM|M

Capacitaciones para el 4area operativa y
administrativa sobre la manufactura esbelta y
sus herramientas.

Implementacion de las herramientas SMED y
5'S.

Implementacion de la Herramienta Células de
Producciény 5'S.

Observacion de efectos de la implementacion.

Fuente: Propuesta del manual de implementacion.
Elaborado por: Lara Joselyn.
4.9.1.1.Costos de implementacién
Dentro de cada aspecto detallado dentro de la implementacion se establece sugerencias
para poder cumplir los pardmetros asignados, tal como; adquisicién de material de limpieza,
equipos para el orden, restablecer ubicaciones de los puestos de trabajo, estos puntos son una base
para alcanzar los objetivos establecidos para la mejora, a continuacion, se muestra que costos

recibiran estos requisitos.



Tabla 59

Costo de Implementacion.
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Actividad Recurso/Insumo Valor unitario | Cantidad | Costo total Observaciones
Material de Se capacitaran a todo el
s 5 28 140
capacitacion personal de la empresa.
Capacitaciones El equipo audiovisual sera
parael area Equipo audiovisual 50 4 200 rentado para cada semana
operativa y durante el mes de
administrativa capacitacion.
sobre la Entrega de folletos e
filosofia Lean | Material didactico 5 28 140 informacion al personal de
Manufacturing la institucion.
y sus Refrigerios 5 30 150
herramientas. Se brinda transporte al
Transporte 20 4 80 personal que realiza la
capacitacion
Honorarios 150 4 600 Costos de capacitaciones,
Escobas 5 5 25 Imp!ementos para cada
. area de trabajo.
Adquisicion de
equipos de Recogedor 5 5 25
limpieza Bolsas de basura 1 5 5
Insumos de Limpieza 10 2 20
Adquisicion de
material para Cor_1tenedores para 30 2 60
objetos pequefios
orden
Se requiere a tres personas
para poder movilizar el
Traslado del area de trabajo, este
area de Personal 15 3 45 proceso se realiza durante
Calidad un fin de semana para
evitar paralizacion de la
produccion.
COSTO DE LA IMPLEMENTACION 1490 $

Fuente: Propuesta del manual de implementacion.

Elaborado por: Lara Joselyn.

4.9.1.2.Recuperacion de la inversion

En funcion del costo de inversion para la implementacion se calcula el margen de ganancia

bruta del volumen existente y futura de la planta, con el fin de establecer el tiempo de recuperacion

de la inversion.




Tabla 60

Margen de Ganancia Bruta.

Margen de Utilidad Bruta Actual

Aspecto Cantidad
Capacidad de produccion 309 unidades
Costo de comercializacion 20%

Ingresos totales 6180 $
Costo de produccién total 4322 $
Margen de Ganancia Bruta 1858 $

Margen de Utilidad Bruta Futura

Aspecto Cantidad
Capacidad de produccion 356 unidades
Costo de comercializacién 20%

Ingresos totales 7120 %
Costo de produccién total 4979,3 $
Margen de Ganancia Bruta 2140,7 $

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Con el incremento de la produccién por la reduccion de desperdicios se demuestra que el

margen de la utilidad bruta se obtiene 2140,7$, por el aumento del volumen de fabricacion.

Tabla 61

Periodo de Recuperacion.

Periodo/Mes M_a_rgen de Utilidad Acumulada
utilidad
1 282,6 282.,6
2 282,6 565,2
3 282,6 847,8
4 282,6 1130,4
5 282,6 1413,0
6 282,6 1695,6

Elaborado por: Lara Joselyn.

Al realizar la implementacion de Lean Manufacturing la inversion podré retornar en el

quinto mes con el incremento de 282,6 $ al ingreso bruto del taller, debido a que la produccion

incremento por la reduccion de desperdicio.
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CONCLUSIONES

El desarrollo del marco tedrico ha sido esencial para establecer la base conceptual de este
estudio y proporcionar orientacion para abordar la problematica utilizando herramientas
disponibles. La implementacion de las herramientas Lean Manufacturing ha demostrado su alto
beneficio para empresas y para Atik's Collection, los resultados indican un aumento en la
productividad del producto Alpes.

Mediante el analisis actual se destaca que las mudas por esperas y movimientos
innecesarios del trabajador prevalecen en confeccion (38,57%), empaque (37,59%) y corte
(15,11%). Por otro lado, los transportes innecesarios afectan significativamente estampado
(23,89%) y calidad (16,57%). Es importante notar que todas estas areas exhibieron bajos niveles
de limpieza y orden.

En el estudio de la filosofia el Lead Time ha sido un indicador crucial en esta investigacion.
Actualmente, se requieren 48.5 horas para cumplir con la demanda semanal de 320 chaquetas del
modelo Alpes. Sin embargo, mediante la aplicacion del manual de herramientas SMED, Células
de manufactura y 5S, se espera reducir este plazo a 40 horas, lo que implica una disminucién
significativa del tiempo de ciclo de 15,19 minutos por unidad a 11.9 minutos por unidad para el
producto Alpes.

Para lograr un flujo de trabajo adecuado, se ha identificado la necesidad de que los procesos
sean continuos. Se propone la implementacién de células de produccion, lo que reducird los
desplazamientos de los operarios de 620 metros a 258 metros mejorando la eficiencia.

La implementacion de un manual enfocado en las herramientas Lean Manufacturing ha

demostrado ser altamente efectiva. Con un incremento de 66,2% a 72,22% en la eficiencia de
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produccidn, se ha logrado reducir los tiempos de procesamiento y aprovechar mejor los recursos
disponibles.

Por lo tanto, a través del manual de implementacion de herramientas Lean, se busca
promover cambios culturales dentro de la empresa, animando la colaboracién en el compromiso
en equipo y creando conciencia sobre la importancia del rendimiento y la deteccion de ineficiencias

en los procedimientos.
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RECOMENDACIONES

Para proporcionar una base sélida para futuras lineas de trabajo dentro de la organizacion,
se recomienda:

Ampliar el alcance de la ejecucion de las herramientas a todos los espacios de la
organizacion, dado los resultados satisfactorios obtenidos. Esto permitird aprovechar los
beneficios de la aplicacion de las técnicas Lean con el fin de mejorar la eficacia y fomentar la
continua optimizacion en una gama mas extensa de procesos de produccion.

Utilizar los formatos proporcionados en el manual y documentarlos de manera clara. Esto
facilitard la comunicacién de la situacion del taller y brindard un conocimiento preciso y
organizado que sera valioso para futuros proyectos de mejora.

Mantener una identificacion y evaluacion constante de oportunidades de mejora. Para
lograrlo, es fundamental lograr analisis periddicos detallados de los procedimientos, revisar la
documentacion existente y seguir de cerca el progreso de las etapas de implementacion. Esto
permitird abordar areas especificas y mantener un enfoque constante en la evolucion de la

organizacion.
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Anexo 1

Suplementos.

ANEXOS
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Suplementos Constantes

Descripcion Mujeres ~ Hombres
Suplemento por necesidades 5 7
personales

Suplementos base por fatiga 4 4

Suplementos Variables

Descripcion Mujeres ~ Hombres  Descripcion
Suplemento por trabajar de pies 2 4 Concentracion intensa Mujeres  Hombres
Suplemento por postura anormal Mujeres  Hombres trabajos de cierta precision 0 0
Ligeramente 0 1 Trabajo precisos o fatigosos 2 2
Incomoda
Incomoda (inclinado) 2 3 Trabajos de gran precision o 5 5
muy fatigosos
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 Ruido Mujeres  Hombres
Uso de fuerza Continuo 0 0
(energla muscular) (Levantar, titar, Mujeres ~ Hombres Intermitente y fuerte 2 2
empujar)
Peso Levantado kg Intermitente y muy fuerte 5 5
2,5 0 1
5 1 2 Tension mental Mujeres ~ Hombres
10 3 4 Proceso bastante complejo 1 1
25 9 20 max.
35,5 22 Proceso complejo o atencién 4 4
dividida entre muchos
objetos
Mala iluminacion Mujer Hombres Muy complejo 8 8
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 Monotonia Mujeres Hombres
calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo mon6tono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante mondtono 1 1
Condiciones atmosféricas Trabajo muy mondtono 4 4
indice de enfriamiento Kata Mujeres ~ Hombres = Tedio Mujeres ~ Hombres
16 0 0 Trabajo algo aburrido 0 0
8 10 10 Trabajo bastamente aburrido 2 1
4 45 45 Trabajo muy aburrido 5 2
2 100 100

Fuente: (Benjamin W. Niebel, 2009).

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Anexo 2

Valoracion del trabajo.

Valoracidon del Ritmo de Trabajo

Escala de Descripcion del
valoracion (%o) desempefio
0 Actividad nula
1-50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros, el operario no demuestra interés en el
trabajo
51-75 Constante, resuelto, sin prisa, como de operario desmotivado, pero bien dirigido y
vigilado; parece lento, pero no pierde el tiempo adrede mientras lo observan
76-100 Activo, capaz, como de obrero calificado medio, logra con tranquilidad el nivel de
calidad y precision fijado
101-125 Muy rapido, el operario actla con gran seguridad, destreza y coordinacion de
movimientos, muy por encima de las del obrero calificado medio
126-150 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso sin probabilidad de durar

por largos periodos; actuacion solo alcanzada por unos pocos trabajadores
sobresalientes

Fuente: (LOpez, Ingenieria industrial, 2018).
Elaborado por: Lara Joselyn.
Anexo 3

Suplementos para Corte de Moldes de Tela.

Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Género M M M M M M M M M
Suplementos constantes
A. Necesidades personales 5 5 5 5 5 5 5 5 5

B. Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Suplementos variables
A. trabajar de pie 2 2 2 2 2 2 2 2 2
B. Postura anormal 2 2 2 2 2 2 2 2 2
C. Uso de fuerza - - - - - - - - -
D. Mala iluminacion 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E. Condiciones - - - - - - - - -
atmosféricas
F. Concentracién intensa 0 5 0 5 0 0 0 0 2
G. Ruido 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H. Tensiéon mental 1 1 1 1 1 1 1 1 1
I. Monotonia 1 1 1 1 1 1 1 1 1
J. Tedio 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Suma total 17 22 17 22 17 17 17 17 19
Suplemento 0,17 0,22 017 0,22 027 0,17 017 0,17 0,19

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.



Anexo 4

Suplementos para el Estampado.

Actividad 1 2 3 4 5 6

Género M M M M M M
Suplementos constantes

A. Necesidades personales 5 5 5 5 5 5

B. Fatiga 4 4 4 4 4 4
Suplementos variables

A. trabajar de pie 2 2 2 2 2 2

B. Postura anormal 2 2 2 2 2 2

C. Uso de fuerza - - -

D. Mala iluminacion 0 0 0

E. Condiciones atmosféricas - - -

F. Concentracion intensa 2 2 0 0 0

G. Ruido 0 0 0 0 0 0

H. Tensién mental 1 1 1 1 1 1

l. Monotonia 0 0 0 0 0 0

J. Tedio 2 2 2 2 2 2

Suma total 18 18 16 16 16 16

Suplemento 0,18 018 0,16 0,16 016 0,16

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.

158



159

Anexo 5

Suplementos para la Confeccion.

Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Género F F F F F F F F F F F F F F F F F
Suplementos constantes

A. Necesidades 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
personales
B. Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Suplementos variables

A. trabajar de

pie

B. Postura 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
anormal

C. Uso de - - - - - - - - - - - - - R _ R _
fuerza

D. Mala 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
iluminacién

E. Condiciones - - - - - - - - - - - - R - R - _
atmosféricas

F. 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Concentracion

intensa

G. Ruido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H. Tensién

mental

1. Monotonia 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

J. Tedio

Suma total 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25

Suplemento 025 02 025 025 025 025 025 025 02 025 025 025 025 025 025 025 025
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Actividad 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34
Género F F F F F F F F F F F F F F F F F
Suplementos constantes
A. Necesidades 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
personales
B. Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Suplementos variables

A. trabajar de pie

B. Postura 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
anormal

C. Uso de fuerza - - - - - - - - - - - - _ R R - _
D. Mala 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
iluminacion

E. Condiciones - - - - - - - - - - - - - R _ - R
atmosféricas

F. Concentracion 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
intensa
G. Ruido

0 0
H. Tensién mental 4 4
4 4
1 1

1. Monotonia
J. Tedio
Suma total 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn
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Anexo 6

Suplementos para Revisién de Calidad.

Actividad 1

Género M M M
Suplementos constantes

A. Necesidades personales 5 5

B. Fatiga 4
Suplementos variables

N
w

N
O

N
N

A. trabajar de pie

B. Postura anormal 2
C. Uso de fuerza

D. Mala iluminacion
E. Condiciones atmosféricas - - -
F. Concentracién intensa
G. Ruido

H. Tensiéon mental

I. Monotonia

J. Tedio

Suma total 14 21 16
Suplemento 0,14 0,21 0,16

Fuente: Atik’s Collection

N
N

o
o
o

NIO|lRLr| OO
N Ol OO,
N Ol OO

Elaborado por: Lara Joselyn.
Anexo 7

Suplementos para el Empaque.

Actividad 1
Género M M

Suplementos constantes
A. Necesidades personales 5 5

B. Fatiga 4 4

Suplementos variables
A. trabajar de pie 2 2

B. Postura anormal 2 2
C. Uso de fuerza - -
D
E

N

. Mala iluminacion 0 0

. Condiciones atmosféricas - -
F. Concentracion intensa 0 0
G. Ruido 0 0
H. Tensién mental 1 1
0 0

0 0

I. Monotonia

J. Tedio

Suma total 14 14
Suplemento 0,14 0,14

Fuente: Atik’s Collection.

Elaborado por: Lara Joselyn.



Anexo 8

Célculo de la Muestra para Corte de Moldes de Tela.
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N° Descripcién de la Muestras (Segundos)
actividad 1 3 4 5 6 7 8 9 10 | n
Configuracion de
1 moldes en el 135,36 145,25 146,03 152,36 195,10 140,78 131,44 130,10 139,70 162,25 | 24
computador
Preparacion de
2 | mesadetrabajoy | 453,00 352,00 334,00 305,00 370,00 304,00 395,00 426,00 329,00 409,00 | 28
maquina de corte
Inspeccion de
3 maquina de 213,00 135,68 180,71 153,03 196,97 166,73 208,08 142,62 177,33 193,62 | 33
impresion
4 | mresionde | ya5000 | 1800,00 1800,00 1800,00 | 1800,00 | 1800,00 | 1800,00 | 1800,00 | 1800,00 | 1800,00 | O
moldes il il il il ) il il ) il il
Buscar la telay
posicionar en la
5 magquina de 25,00 23,00 30,00 25,00 25,00 25,00 29,00 32,00 30,00 27,00 15
tendido
6 Tender tela 49,00 52,00 56,00 51,00 54,00 54,00 55,00 52,00 56,00 54,00 3
7 Re“ratre:g"o @ | 2700 | 2900 27,00 2800 | 2800 | 2600 | 2500 | 2500 | 2600 | 2500 | 4
Tendido de papel
8 con moldes y 338,00 409,00 458,00 358,00 373,00 430,00 334,00 489,00 385,00 470,00 | 27
preparar tela
9 Corte 3981,00 | 3733,00 3377,00 4291,00 | 3460,00 | 3689,00 | 4072,00 | 4498,00 | 3337,00 | 3860,00 | 15
1o | Realizarlotesde |50 | g5 1151 1083 | 1120 | 1001 | 95 | 1112 | 1101 | 1068 | 7
piezas cortadas
17 | Limpiezade 294 334 312 290 304 289 310 350 390 270 | 18
maquina de corte
Transporte al
12 area de 55 56 58 54 45 58 56 55 55 24
estampado
Fuente: Atik’s Collection
Elaborado por: Lara Joselyn
Anexo 9
Calculo de la Muestra para el Estampado.
N° Descripcion de la Muestras (Segundos)
actividad
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n
1 Ubicar tela en la 120,00 | 120,00 128,00 138,00 | 166,00 | 132,00 | 165,00 | 145,00 | 120,00 | 130,00 23
maquina estampadora
y Colocar logotipos
2 Esperar estampado 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 0
3 Esperar para secar 10 13 14 12 10 11 14 10 12 10 29
4 Retirar papel de 24 25 28 24 30 25 27 25 30 28 11
seguridad
5 Volver a cerrar la 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 0
maquina estampadora
6 Retirar moldes y 25 24 20 20 28 20 25 27 28 25 25
ubicar en lotes

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Célculo la Muestra para la Confeccion.
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N° Descripcion de la actividad Muestras (Segundos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n
1 | Pegar pieza en cierre 6,9 59 7,6 58 72 6,2 53 55 54 73 28
2 Pegar bolsillo de pecho con cierre 69,9 69,9 65,7 70,2 66,3 67,2 65,4 66,3 66,9 64,5 1
3 | Pegar bolsillo lateral x1 75,9 70,5 80,4 735 71,1 74,7 73,8 76,5 74,4 72,9 2
4 | Unién de hombros 13,0 14,2 12,5 139 15,2 12,9 154 15,3 14,9 14,3 8
5 Pegar bretel espaldar x2 48,9 39,4 40,0 38,1 38,0 34,4 39,7 39,7 43,2 39,7 13
6 Unién hombro y espaldar 30,9 32,6 30,8 33,2 31,9 33,3 30,3 32,2 31,0 30,3 2
Pespunte hombros 20,1 16,0 22,1 25,6 22,0 20,3 21,1 21,6 22,1 21,2 18
8 | Pespunte bretel espaldar y espalda 63,0 54,8 52,6 58,4 58,6 58,7 57,6 51,7 50,9 53,9 7
9 | Cerrar bolsillo lateral x1 9,3 78 85 10,8 9,3 8,5 8,2 11,3 10,7 11,3 28
10 | Cerrar bolsillo pecho 29,8 32,4 36,3 31,9 32,1 329 32,1 335 29,7 27,0 9
11 | Pegar bretel delantero x1 27,4 24,7 36,3 27,8 29,2 27,8 27,5 31,4 29,4 334 19
12 | Uni6n hombro y delantero x2 39,6 47,2 51,3 47,2 47,5 45,8 51,2 44,6 51,8 48,1 9
13 | Pespunte bretel delantero y pecho 73,2 69,0 72,6 72,0 75,6 73,8 70,8 76,8 66,0 71,4 3
14 | Orillar pufio x1 13,2 13,6 12,8 13,2 12,6 12,1 12,7 12,4 137 13,8 3
15 | Pegar eléstico x1 275 25,6 27,8 258 27,0 26,1 30,8 26,8 30,6 274 6
16 | Pegar manga x2 48,4 59,1 54,4 60,6 59,0 55,0 53,6 56,8 58,0 58,7 6
17 | Pespunte manga x2 66,7 68,3 72,0 72,6 66,5 67,8 66,7 65,9 67,8 67,8 2
18 | Pegar reata 16,8 18,6 16,2 18,3 15,4 19,4 18,2 19,0 15,2 14,3 16
19 | Cerrar costados + indicacion 73,2 69,6 79,2 72,0 79,2 72,6 80,4 70,2 72,0 72,0 4
20 | Orillar bajo 18,6 12,1 14,7 18,2 14,2 15,7 16,9 15,0 17,8 14,3 25
21 | Doblar pufios x2 69,3 68,6 71,0 68,7 72,0 735 73,2 71,1 72,6 72,9 1
22 | Armar capucha forro 49,9 39,6 46,7 36,6 378 47,8 45,8 411 43,0 41,3 15
23 | Armar capucha cuerpo 47,6 45,8 37,3 50,8 56,0 56,7 52,2 54,6 53,3 55,5 20
24 | Pespunte capucha cuerpo 34,9 32,0 36,0 37,0 31,7 34,4 31,6 339 34,0 31.80 4
25 | Pegar cierre en capucha 68,4 66,0 85,2 61,2 71,4 58,1 57,7 63,0 64,8 67,8 21
26 | Orillar capucha 29,3 20,6 19,3 26,7 24,4 21,3 25,0 22,7 19,9 25,3 28
27 | Vivo de capucha 41,3 32,5 41,9 33,2 39,0 39,6 26,4 25,0 38,6 37,7 41
28 | Asentar capucha 57,0 57,6 56,6 55,6 52,7 58,9 56,5 51,7 55,6 52,1 3
29 | Pegar cierre cuello 102,9 84,3 101,4 | 1053 | 1035 82,2 834 103,8 | 1056 | 1053 | 15
30 | Pespunte solapa 73,2 79,8 72,6 73,8 76,8 72,0 72,6 73,2 69,6 72,0 2
31 | Orillar solapa 12,7 12,4 12,5 12,3 11,4 12,1 12,6 11,5 12,5 111 3
32 | Pegar cierre delantero con solapa 135,0 147,6 127,8 127,8 132,0 1314 1374 1524 139,8 1824 | 20
33 | Asentar cierre/ bajo/cuello 1449 159,9 167,1 158,7 154,8 139,8 156,6 162,0 157,2 165,3 4
34 | Asentar reata més talla 53,6 58,5 59,5 47,7 52,3 62,0 51,7 53,9 57,5 55,5 9

Fuente: Atik’s Collection.

Elaborado por: Lara Joselyn.




Anexo 11

Célculo la Muestra para la Revision de Calidad.
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1 Ubicar tiracierres 35,00 33,00 33,00 35,00 27,00 26,00 33,00 35,00 33,00 35,00 15
2 Cortar hilos y revisar 152,00 155,00 132,00 185,00 157,00 127,00 176,00 131,00 171,00 133,00 27
costura

3 Doblar 28,00 33,00 29,00 34,00 39,00 36,00 41,00 33,00 34,00 31,00 21

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn

Anexo 12

Calculo la Muestra para el Empaque.
1 Empacar 325,00 388,00 355,00 328,00 464,00 329,00 395,00 403,00 448,00 322,00 28
2 Embalaje 179,00 173,90 131,73 120,00 156,00 198,10 194,86 190,00 215,00 164,00 44

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.




Anexo 13

Calculo del Tiempo Estandar para Corte de Moldes de Tela.
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N° Descripcion de la actividad Obs;l\‘/agf]jgo(seg) Valoracién Bz’;l;li(e;:)ngzg) Supli;:ento Tiempo IS R (S0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
135 185 146 192 195 140 131 180 139 182
Configuracion de moldes en 161 156 169 187 175 180 167 180 188 167
! % computador 167,59 75% | 1256911765 1% 147.06 74 181 | 184 | 169 | 162 | 154 | 186 | 166 | 157 | 154
164 160 157 175
453 352 334 305 370 304 395 426 329 409
Preparacion de mesa de 432 435 447 313 413 366 321 420 308 316
2 traba?o y méquina de corte 367.70 5% 275,775 2% 33645 ™50 [ 357 | 418 | 383 | 379 | 406 | 325 | 407 | 373 | 399
412 351 413 409 338 310 402 385
213 136 181 153 197 167 208 143 177 194
Inspeccion de maquina de 208 181 173 189 210 168 169 141 153 175
3 impresion 177,72 75% 133,28625 17% 155,94 149 195 184 175 210 152 213 188 177 182
203 212 163 186 170 180 144 139 169 210
182 139 185
4 Impresion de moldes 1800,00 1800,00 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
5 Buscar tela y posicionar en la 25,00 | 23,00 | 30,00 | 25,00 | 25,00 | 29,00 | 31,00 | 30,00 | 27,00 | 25,00
PR . 27,28 5% 3846,231 17% 4500,09 30,00 26,00 | 25,00 | 29,00 | 26,00 | 25,00 | 29,00 | 25,00 | 28,00 | 25,00
maquina de tendido 30 27 %6 30 31
6 Tendido de tela 53,30 100% 53,3 17% 62,36 49 52 56 51 54 54 55 52 56 54
7 Retirar rollo 26,60 100% 26,6 17% 31,12 27 29 27 28 28 26 25 25 26 25
338 409 458 358 373 430 334 489 385 470
Tendido de papel con moldes 476 407 458 446 341 458 452 403 436 348
8 y preppaprar tela 420,76 100% 420,7567568 1% 492.29 456 473 441 468 419 426 432 389 486 378
378 445 472 422 370 459 385
3981 3733 3377 4291 3460 3689 4072 4498 3337 3860
9 Corte 3816,40 75% 2862,3 17% 3348,89 3302 | 4275| 3584 | 3968 | 3473 | 3318 | 3682 | 3841 | 4402 | 4322
3980 | 3571 | 3821 | 3305 | 4268
10 Realizar lotes de piezas 1082,35 100% 1082,352041 17% 1266,35 1154 938 | 1151 | 1083 | 1120 | 1001 965 | 1112 | 1101 | 1068
cortadas 1032 | 1207 1119 984 | 1228 1098 | 1039
294 334 312 290 304 289 310 350 390 270
11 Limpieza de maquina de corte 323,89 100% 323,8928571 17% 378,95 332 377 371 290 286 341 383 274 287 321
357 275 314 352 379 330 273 384
36 37 43 34 60 47 32 53 50 55
. 31 43 44 54 42 41 60 47 37 31
12 Traslado al area de estampado 43,12 100% 43,11764706 19% 54,8 38 5 38 5 39 57 5 3l 51 39
42 35 32 48

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.



Anexo 14

Calculo del Tiempo Estandar para el Estampado
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. Ti .
Tiempo Tiempo Suplemento . s;g:g) :r Muestras de tiempo (Segundos)
o s - . =
N Descripcion de la actividad observado Valoracion basico(seg) (%)
(se9) 1|2 |3 |4a|s5 |6 | 7|89
120 | 120 | 128 | 138 | 166 | 132 | 165 | 145 | 120 | 130
178 | 125 | 115 | 180 | 187 | 119 | 180 | 178 | 139 | 123
1 Ubicar tela en la maquina estampadora y Colocar logotipos 144,9705882 150% 217,4559 18% 256,59794
138 | 126 | 120 | 142 | 160 | 172 | 120 | 124 | 184 | 175
126 | 183 | 129 | 142
2 Esperar estampado 7 0 0 0 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
10 13 14 12 10 11 14 10 12 10
13 11 12 14 14 13 11 13 11 10
3 Esperar para secar 12,20512821 150% 18,308 16% 21,23728
14 | 13 11 13 10 14 11 16 10 13
9 12 10 15 13 13 11 13 17
24 | 25 28 24 30 25 27 25 30 28
4 Retirar papel de seguridad 27,84615385 150% 41,76923 16% 48,452308
33| 39 | 24
5 Volver a cerrar la maquina estampadora 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
25 24 20 20 28 20 25 27 28 25
6 Retirar moldes y ubicar en lotes 24,16 150% 36,24 16% 42,0384 19 21 31 22 21 20 26 27 22 27
21 26 25 25 29

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.




Anexo 15

Calculo del Tiempo Estandar para la Confeccion.

Tiempo Tiempo Suplemento Tiempo
N° Descripcion de la actividad observado | Valoracion bésico (%) estandar Muestras de tiempo (Segundos)
(seq) (seg)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
7,5 7 8,9 7,9 7,79 8,1 52 58 6,6 6,4
1 Pegar pieza en cierre 6,382368421 100% 6,382368421 25% 7,977960526
5,6 5 6,7 68 | 764 | 56 5 6,8 59 6,3
6,4 6,7 5,2 54 6,2 5,6 6,4 5
2 | Pegar bolsillo de pecho con cierre | 67,37909091 100% 67,37909091 25% 84,22386364 69.9 | 699 | 657 | 70,2 | 663 | 67,2 | 654 | 663 | 669 | 645
68,87
759 | 705 | 80,4 | 735 | 71,1 | 747 | 738 | 76,5 | 74,4 | 72,9
3 Pegar bolsillo lateral x1 74,10416667 100% 74,10416667 25% 92,63020833
71,52 | 74,03
4 Unién de hombros 13,98166667 105% 14,68075 25% 14,93075 13 142 1125 1139 1152 | 129 | 154 | 153 | 149 | 143
12,47 | 13,43 | 14,69 | 12,49 | 13,29 | 14,75 | 14,8 | 14,15
489 | 394 | 40 | 381 | 38 | 344 | 397 | 39,7 | 432 | 39,7
5 Pegar bretel espaldar x2 40,9155 100% 40,9155 25% 51,144375 4188 | 4314 | 42,5 | 4723 | 36,33 | 41.57 | 37.9 | 4033 | 45.20 | 46
47.76 | 425 | 39,4
6 Unién hombro y espaldar 31,63166667 100% 31,63166667 25% 39,53958333 30,9 | 326 | 308 | 332 ) 319 | 333 | 303 | 322 | 81 | 303
31,05 | 32,03
20,1 16 22,1 | 25,6 22 20,3 | 21,1 | 216 | 22,1 | 21,2
7 Pespunte hombros 21,58107143 95% 20,50201786 25% 25,62752232 23.88 | 20,27 | 23.76 | 22,85 | 22,02 | 22,18 | 20,77 | 23.34 | 24.46 | 24,76
21,92 | 24,46 | 21,43 | 21,24 | 10,07 [ 20,36 | 19,1 | 24,4
63 | 54,8 | 52,6 | 58,4 | 58,6 | 58,7 | 57,6 | 51,7 | 50,9 | 53,9
o o . . . . . . . \ .
8 | Pespunte bretel espaldar y espalda | 56,55705882 95% 53,72920588 25% 67,16150735 8069 | 52.81 | 57.3 | 6L19 | 58.74 | 51,60 | 58.85
9,3 7,8 8,5 10,8 9,3 8,5 8,2 11,3 | 10,7 | 113
9 Cerrar bolsillo lateral x1 8,712894737 100% 8,712894737 25% 10,89111842 8 87 7t 743 | 876 | 847 | 779 | 718 | 838 | 775
7,33 | 769 | 789 | 7,12 7,5 10,4 9,2 10,2 7,2 7,8
9,1 10,4 9,2 10,2 8,8 7,6 8,8 9,4
298 | 324 | 36,3 | 31,9 | 32,1 | 329 | 321 | 335 | 29,7 | 27
10 Cerrar bolsillo pecho 30.86736842 | gy, 29,324 25% 36,655 | 27,33 | 27,77 | 28,71 | 27,44 | 35,49 | 35,87 | 27,79 | 29,67 | 28,71
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27,4 24,7 36,3 27,8 29,2 27,8 27,5 314 29,4 334
11 Pegar bretel delantero x1 34,28 100% 34,28 25% 42,85 3179 35 2484 3504 27.08 3579 3141 3438 2879 2812
33,8 27,05 25,6 25,8 29,5 24,24 35,24 28,43 25,62
. 39,6 47,2 51,3 47,2 47,5 45,8 51,2 44,6 51,8 48,1
0, 0,
12 Unién hombro y delantero x2 45,68 100% 45,68737 25% 57,10 1322 4454 4258 2028 2979 1243 20,93 2999 | 20
13 Pespunte bretel delantero y pecho 71,3 100% 71,33615 25% 89,170192 732 69 72,6 n 756 738 708 768 66 7.4
68,31 71,67 66,19
14 Orillar pufio x1 12,86 95% 12,22358 25% 15,279471 1123'229 1123;564 1122’384 13.2 126 121 127 124 137 138
- 275 25,6 27,8 25,8 27 26,1 30,8 26,8 30,6 27,4
0 0,
15 Pegar elastico x1 27,806 95% 26,41653 25% 33,020664 2908 2054 26.77 2705 26.89 2028
48,4 59,1 54,4 60,6 59 55 53,6 56,8 58 58,7
. N , . . \ ! . .
16 Pegar manga x2 55,473 95% 52,69935 25% 65,874188 5113 56.03 5156 54.05 5917 5113
17 Pespunte manga x2 68,57833333 95% 65,14942 25% 81,436771 6696'675 7618’139 12 726 66,5 678 66,7 65,9 67.8 67.8
16,8 18,6 16,2 18,3 15,4 19,4 18,2 19 15,2 14,3
18 Pegar reata 16,38153846 95% 15,56246 25% 19,453077 15,33 15,24 17,08 15,37 17,64 14,66 18,97 10,06 18,28 18,54
10,02 14,52 17,91 15 18,5 17,4
19 Cerrar costados + indicacion 73,12571429 95% 69,46943 25% 86,836786 7703 '026 sgi 6799’223 707 27 79,2 726 80,4 702 72 72
18,6 12,1 14,7 18,2 14,2 15,7 16,9 15 17,8 14,3
. . 16,41 16,11 17,21 15,22 17.7 17,7 15,12 14,74 15,4 17,21
20 Orillar bajo 15,39914286 100% 15,39914 25% 19,248929 13 75 li 32 1346 12 66 13 79 16 96 156 1 31 153 38 126
14,6 17,4 13,4 15 12,5 13,4
21 Doblar pufios x2 71,18090909 85% 60,50377 25% 75,629716 76(?'(?9 68,6 £ 68,7 12 735 73,2 L 726 72,9
49,9 39,6 46,7 36,6 37,8 47,8 45,8 41,1 43 41,3
22 Armar capucha forro 42,5672 100% 42,5672 25% 53,209 41,72 46,71 44 44,2 38,92 38,62 46,9 44,64 42,11 44,85
46,52 38,16 36,42 42,47 38,34
47,6 45,8 37,3 50,8 56 56,7 52,2 54,6 53,3 55,5
23 Armar capucha cuerpo 44,08766667 95% 41,88328 25% 52,354104 37,25 37,3 34,25 34,7 43,7 | 39,03 43,56 41,53 36,25 35,96
44 44,9 33,8 40,6 43,44 | 418 37,9 38,76 59,1 45
24 Pespunte capucha cuerpo 33,85153846 100% 33,85154 25% 42,314423 3324 '692 34?248 33 %3 353 1 2 8.7 344 31,6 33,9 S4 81.80
68,4 66 85,2 61,2 71,4 58,1 57,7 63 64,8 67,8
. 4, , 42 R 2 ,94 52 7,24 2, 1
25 Pegar cierre en capucha 67,13064516 100% 67,13065 25% 83,913306 gz g 6558073 5%3 579125 5883 89 gg i 32 Z 39 9 21 36 3: 7
64,3
29,3 20,6 19,3 26,7 24,4 213 25 22,7 19,9 25,3
26 Orillar capucha 22,77763158 105% 23,91651 25% 29,895641 ;ggg iggg isgg g?gg ggjg ;g; igg ;gg ;éga 5328
19,2 27,5 26,1 22,7 20 27,3 19,9 21,7
41,3 32,5 41,9 33,2 39 39,6 26,4 25 38,6 37,7
35,54 38,48 39,23 42,69 39,97 |42,38 30,9 34,9 26,8 39,4
27 Vivo de capucha 34,86306122 95% 33,11991 25% 41,399885 36,4 28,5 34,9 26,7 31,3 28,7 36,1 25,9 32,3 37,2
31,9 39,4 34,4 27,7 385 |336 37,2 39,3 40,7 29,6
32,3 36,8 28,3 26.30 366 401 39,5 32 38 28,9




57 57,6 56,6 55,6 52,7 58,9 56,5 51,7 55,6 52,1

28 Asentar capucha 55,02153846 95% 52,27046 25% 65,338077

52,04 57,77 51,17

102,9 84,3 101,4 105,3 103,5 82,2 83,4 103,8 105,6 105,3
29 Pegar cierre cuello 96,4944 100% 96,4944 25% 120,618 103,68 92,08 102,3 103,5 83,7 93,4 102 88,3 90,6 87,9

101,8 99,3 83,3 107,1 95,7

73,2 79,8 72,6 73,8 76,8 72 72,6 73,2 69,6 72
30 Pespunte solapa 73,12916667 100% 73,12917 25% 91,411458

70,88 71,07

12,7 12,4 12,5 12,3 11,4 12,1 12,6 11,5 12,5 111
31 Orillar solapa 12,00307692 100% 12,00308 25% 15,003846

11,84 11 12,1

135 147,6 127,8 127,8 132 131,4 137,4 152,4 139,8 182,4
32 Pegar cierre delantero con solapa 143,7553333 105% 150,9431 25% 188,67888 146,16 149,8 151 128 181,1 133,6 150,6 134,2 171,4 165,6

1445 130,2 156,5 128,4 142,7 120,2 169,1 139,7 135,3 121

144,9 159,9 167,1 158,7 154,8 139,8 156,6 162 157,2 165,3
33 Asentar cierre/ bajo/cuello 128,6407143 105% 135,0728 25% 168,84094

61,75 53,6 59,2 60,12

53,6 58,5 59,5 47,7 52,3 62 51,7 53,9 57,5 55,5
34 Asentar reata mas talla 54,21421053 100% 54,21421 25% 67,767763

53,94 51,5 52,1 50,64 53,34 51,2 48 61,4 55,75

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.




Anexo 16

Calculo del Tiempo Estandar para Revision de Calidad.
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N° | Descripcion de la actividad O-kl)-ézr::/g?jo Valoracion Egg?foo Suplemento ;;grr?c?;r WSS CRABI D (R i)
1 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8/ 9] 10
35|33 (33|35 |27|26|33|35|33]35
1 Ubicar tiracierres 30,04 150% 45,06 14% 51,3684 | 27 |24 126|121 1311321321 211331 32
35|27 | 25|33 27
152155132 |185|157|127|176|131|171|133
2 | Cortar hilos y revisar costura | 158,78378 170% 269,932 21% 326,6182 127] 194209 182|196 167 113)132] 135 146
172)182|185|139|186|153 (213|162 (155|171
130|173 |125|133|195|182| 99
2813329 |34|39|36 4133|3431
3 Doblar 35,633333 100% 35,6333 16% 41,33467 | 39 | 42 | 56 | 54 | 29 | 23 | 34 | 33 | 37 | 29
34|37 |24 |43 |52 |42 |37 |30|34 |22

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.



Anexo 17

Calculo del Tiempo Estandar para el Empaque.
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N° | Descripcion | Tiempo | Valoracion Tiempo Suplemento Tiempo Muestras de tiempo (Segundos)
de la observado bésico (%) estandar 1 2 3 4 5 B 7 3 9 10
actividad (seq) (seq)
1 Empacar 393,4014 150% 590,102 22% 719,9246 325 388 355 328 464 329 395 403 448 322
468,43 | 429,88 | 394,8 437 354 412 396 362 386 401
360 366 369 420 340 | 498,1 | 394,86 | 390 415 364
373 358 429 327 443 357 376 327 449 463
413 331 354 497 372 368 439 416 482 381
2 Embalaje 158,76342 150% 238,145 17% 278,6298 179 173,9 | 131,73 120 156 198,1 | 194,86 190 215 164
158,16 | 142,19 | 169,19 | 135,39 | 191,7 | 186,03 | 172,77 | 137,1 | 127,42 | 141,77
127,42 | 121,32 | 183,47 | 156,6 | 123,4 | 182,09 | 158,68 | 154,49 | 174,05 | 1355
149,69 | 142,84 | 1329 | 183,61 | 177,7 | 149,09 | 159,51 | 136,34

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn




Anexo 18

Frecuencia de Desperdicios.
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CORTE

Desperdicio

Mano de
Obra

Medio Ambiente

Maquinaria

Materiales

Métodos

Medicién

Frecuencia

Importancia

Muda de movimientos
innecesarios del
trabajador

Alta

Muda de procesos
innecesarios

Media

Muda de espera

Baja

Muda de productos
defectuosos

Baja

Muda de
sobreinventario

Baja

ESTAMPADO

Desperdicio

Mano de
Obra

Medio Ambiente

Magquinaria

Materiales

Métodos

Medicién

Frecuencia M

Muda de movimientos
innecesarios del
trabajador

Baja

Muda de procesos
innecesarios

Baja

Muda de espera

1

Baja

Muda de productos
defectuosos

1

Baja

Muda de
sobreinventario

1

Baja

CONFECCION

Desperdicio

Mano de
Obra

Medio Ambiente

Magquinaria

Materiales

Métodos

Medicién

Frecuencia

Importancia

Muda de movimientos
innecesarios del
trabajador

Baja

Muda de procesos
innecesarios

Baja

Muda de espera

Baja

Muda de productos
defectuosos

Baja

Muda de
sobreinventario

Baja

CALIDAD

Desperdicio

Mano de
Obra

Medio Ambiente

Magquinaria

Materiales

Métodos

Medicion

Frecuencia

Importancia

Muda de movimientos
innecesarios del
trabajador

Alta

Muda de procesos
innecesarios

Media

Muda de espera

Media

Muda de productos
defectuosos

Baja

Muda de
sobreinventario

Alta

EMPAQUE

Desperdicio

Mano de Obra

Medio Ambiente

Maguinaria

Materiales

Meétodos

Medicién Frecuencia

Importancia

Muda de movimientos
innecesarios del
trabajador

1

1

1

3

Media

Muda de procesos
innecesarios

Media

Muda de espera

Baja

Muda de productos
defectuosos

Baja

Muda de
sobreinventario

1

Alto

Fuente: Atik’s Collection

Elaborado por: Lara Joselyn.
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Anexo 19
Check list 5S.

N° S1=Seiri=Clasificar 1/0
1 | ¢Hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? 1
2 | ¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo? 1
3 | ¢Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Gtiles o similar en el 1

entorno de trabajo?
4 | ;Estéan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y correctamente 0
identificados en el entorno laboral?

5 | ¢Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion y correctamente identificados en 0
el entorno laboral?

6 | ¢Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos en su 0
ubicacion y correctamente identificados?

7 | ¢Esta todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios ubicados e identificados correctamente 0
en el entorno de trabajo?

8 | ¢Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? 0

9 | ¢Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, Gtiles o similares en el entorno 0
de trabajo?

10 | ;Estan los elementos innecesarios identificados como tal? 0

Puntuacion 3
Evaluacion Seiton u Ordenar

N° S2=Seiton=0rdenar 1/0
1 | ¢Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, lugares de trabajo? 0
2 ¢Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente identificables? 0
3 ¢Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del producto 0

final?

4 ¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de forma adecuada? 0
5 ¢Hay algun tipo de obstéaculo cerca del elemento de extincion de incendios mas 0

cercano?
6 ¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: ;grietas, sobresalto...? 0
7 ¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y 0
debidamente identificadas?
8 ¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van 0
depositados en ellos?
9 ¢Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de 0
almacenamiento?
10 | ¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y areas de 0
almacenamiento?
Puntuacion 0
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Evaluacion Seiso o Limpiar

N° S3=Seiso=Limpiar 1/0

1 | jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de los equipos! ¢Puedes encontrar 0
manchas de aceite, polvo o residuos?
2 | ¢Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ;Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? 0
3 | ¢Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general en mal estado? 0
4 | ¢Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido (total o parcialmente)? 0
5 | ¢Hay elementos de la luminaria defectuoso (total o parcialmente)? 0
6 | ¢Se mantienen las paredes, suelo y techos limpios, libres de residuos? 0
7 | ¢(Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa, virutas...? 0
8 | ¢Se realizan periodicamente tareas de limpieza juntamente con el mantenimiento de la planta? 0
9 | ¢Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza? 0
10 | ¢Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? 1
Puntuacion 1
Evaluacion Seiketsu o Estandarizar

N° S4=Seiketsu=Estandarizar 1/0
1 ¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? 1
2 ¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la actividad que se desarrolla? 0
3 ¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura (calor / frio)? 0
4 ¢Hay alguna ventana o puerta rota? 0
5 ¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para fumar? 1
6 ¢Se generan regularmente mejoras en las diferentes &reas de la empresa? 0
7 ¢Se actlia generalmente sobre las ideas de mejora? 0
8 ¢Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? 0
9 ¢Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? 0
10 ¢Se mantienen la eliminacion de lo innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos, limpieza? 0
Puntuacion 2

N° S5=Shitsuke / Disciplinar 1/0
1 ¢Se realiza el control diario de limpieza? 0
2 ¢Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? 0
3 ¢Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como el material de proteccion diario para las actividades que se 0

Ilevan a cabo?

4 ;Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos (;arnés, casco...? 0
5 ¢ Cumplen los miembros de la comisién de seguimiento el cumplimiento de los horarios de las reuniones? 0
6 ¢Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estandar definidos? 0
7 ;Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? 0
8 ¢Se estan cumpliendo los controles de stocks? 0
9 ¢Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? 0
Puntuacion 0




Anexo 20

Formato para Etapa Seleccionar Implementacion Herramienta 5°S.

175

Diario

Semanal

Mensual

Nunca

Vs 00 Manual de Implementacién Herramientas Lean Manufacturing
Fecha de elaboracion: 26-06-2023
Elaborado por: Lara Joselyn 5S
, EN
EMPRESA ATIK'S COLLECTION @
Etapa Seleccionar Fecha de inicio
Nombre del encargado F_ech_a de_ .
finalizacién
Area | Codigo | 5SAtiK s
Descripcion problema
Fotografias de la situacién actual
Criterio de seleccion (Objetos necesarios / Objetos no necesarios)
. . Frecuencia de Uso
Lista de Objetos Cuarentena

N |GR W

Tarjeta Roja
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Anexo 21

Formato para Etapa Organizar Implementacion Herramienta 5°S.

Version: 001 Manual de Implementacion Herramientas Lean
Fecha de elaboracion: 26-06-2023 Manufacturing
Elaborado por: Lara Joselyn .

EMPRESA ATIK'S COLLECTION M

Etapa Organizar Fecha de inicio
Nombre del encargado :c:_ech_a de. ,
inalizacion
Area | Cédigo | 5SAtiK s
Descripcion de actividades del
area

Area de Trabajo

Se puede realizar una codificacion del area de trabajo segpun la clasificacion de la parte inferior y tamvién apoyarse en el
Layout de la empresa.

Ubicacion de objetos

Clasificar lista de objetos para cada | Recomendaciones para organizar el
Clasificacion area de trabajo area de trabajo

Area de

Amarillo ,
comun.

Area de
Rojo producto no
conforme

Producto

Verde terminado.

Areas de
Blanco producto en
proceso.

Observaciones
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Formato para Etapa Limpiar Implementacion Herramienta 5°S.
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Version: 001

Fecha de elaboracion: 26-06-2023

Elaborado por: Lara Joselyn

Manual de Implementacion Herramientas
Lean Manufacturing

5S
EMPRESA ATIK'S COLLECTION E
Etapa Limpiar Fecha de inicio
Nombre del encargado ::ech_a de_ .
inalizacién
Area | Cédigo | 5SAtiK s
Descripcion de
actividades del area
PROGRAMA DE LIMPIEZA
Aspecto Objetivos Actividades Equipo de Frecuencia | Responsable
limpieza
Individual Crear un e Limpiar las
entorno superficies de las
cémodo para el perchas.
operario a partir| ¢  Limpiar .
de la limpieza desir?fect);r teclados | Desinfectante,
de los equipos, de la computadora. escoba, Diario Operarios
- S : guantes,
material de e Limpiar cajones ~
trabajo del area donde se encuentra Panos.
de Calidad. el material de
trabajo.
Barrer el piso del area.
Macro Mantener la | e Limpiary
limpieza dentro desinfectar
del &rea a nivel interruptores de luz,
general enchufes, entre Desinfectante,
promoviendo otros. escoba, Mensualmente Operarios

un lugar seguro.

Limpiar lamparas y
bombillas.

Limpiar paredes,
techos y estructuras.

guantes, pafos

Observaciones:
Referencia:
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Ficha de Verificacion Cumplimiento Programa de Limpieza.
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EMPRESA ATIK'S COLLECTION

Registro de Programa de Limpieza

Etapa: Limpieza

Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4
Responsable
Actividad LIMIM|J LIM{M|J LIMIM|J LIMIM|J

Limpiar las superficies de las perchas.

Limpiar y desinfectar teclados de la
computadora.

Limpiar cajones donde se encuentra el material
de trabajo.

Barrer el piso del area.

Limpiar y desinfectar interruptores de luz,
enchufes, entre otros.

Limpiar lamparas y bombillas.

Limpiar paredes, techos y estructuras.
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Formato para Etapa Mejora Continua Implementacién Herramienta 5°S.
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EMPRESA ATIK’S COLLECTION

Herramienta 5S

Etapa Mejora Continua Fe_zcha} de
inicio
Nombre del Fecha de
encargado finalizacion
Area Version 1 Cadigo
. . %
Preparacion Si No Cumplimiento
¢Se formo grupos directivos para llevar a cabo cada etapa dentro 6.6 0
del proceso? ’
¢Se realizaron capacitaciones sobre las 5S a la persona? 6,6 0 20
¢ Se definio las areas pilotos? 6,6 0
0,
Seleccion Si No /0 .
Cumplimiento
¢Se documento la situacién actual? 10 0 20
¢ Se tiene la tarjeta roja de cada objeto no necesario? 10 0
. . %
Organizar Si No Cumplimiento
¢ Se puede identificar facilmente el area de manera gréfica? 10 0
¢Se adquirid o se cred equipos para organizar el material de
! 10 0
trabajo?
- . %
Limpiar S No Cumplimiento
¢El personar encargado cumplié con las actividades de 20 0
limpieza?
. . %
Estandarizar Si No A
Cumplimiento
¢Se hizo uso adecuado de los formatos para las 3S iniciales? 10 0
¢Se Identificaron las mejoras y responsables? 10 0

TOTAL

100%
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Anexo 25

Formato para Etapa Estandarizar Implementacién Herramienta 5°S.

EMPRESA ATIK'S COLLECTION
\
Herramienta 5S

Fecha de
Etapa Estandarizar inicio

Fecha de
Nombre del encargado finalizacién
Area Version 1| Cédigo

Visualizacion del Estado de la Empresa
Fotografias Antes Fotografias Después
Mejoras realizadas Responsables
1
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Identificacion de Actividades Internas y externas/ Herramienta SMED.
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EMPRESA ATIK'S COLLECTION N
Herramienta SMED - Clasificacion de Actividades
- Fecha de
Etapa Analisis SMED S
Nombre del encargado Operario Corte f_Fec_ha q%
inalizacion
Area Corte Versién: 001 Codigo SMEDATIK'S
Tiempo Y
N° Operacién de Cambio ClpEreimEs (segundos) ClasizEi Comentario
N°1 N°2 N°3 Interno Externo
1 Verificar I{i orden de x 30
pedido.
Llamar al gerente para Cambios en la planificacion se
2 confirmar si la orden a X 57,06 debe esperar a una confirmacion
procesar correcta o existen ' desde gerencia
cambios. Y '
3 Configurar el patronaje X 60
Sefialar las dimensiones
4 | del trazo de tela en la mesa X 227,05
de corte.
5 Preparar la maquina de X 1004
corte
6 Inspeccionar ploteadora 35,44
7 | Limpiar y verificar la tinta 120,5
Revisar una ultima vez el
8 patronaje para evitar X 25
errores.
El operador debe estar al
9 Espera para imprimir X 1775 corriente para detener la
impresion.
5 Buscar rollo de tela N°1 X 15
Posicionar en el carro
6 extendedor X 8,94
7 Tender tela 935,41
8 Retirar rollo de tela X 31,12
9 Buscar rollos de tela N°2 X 15
10 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
11 Tender tela X 498,88
12 Retirar rollo de tela X 31,12
13 Buscar rollos de tela N°3 X 15
14 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
15 Tender tela 374,2
16 Retirar rollo de tela 63.6
17 Buscar rollos de tela N°4 15
18 Posicionar en el carro x 8,94
extendedor
19 Tender tela 374,2
20 Retirar rollo de tela X 31,12
21 Buscar rollos de tela N°5 X 15
Posicionar en el carro
22 extendedor 8,94
23 Tender tela X 374,2
24 Retirar rollo de tela X 31,12
25 Buscar rollos de tela N°6 X 15
Posicionar en el carro
26 extendedor X 8,94
27 Tender tela X 374,2
28 Retirar rollo de tela X 31,12
29 Buscar rollos de tela N°7 X 15
Posicionar en el carro
30 extendedor X 8,94
31 Tender tela X 374,2
32 Retirar rollo de tela X 31,12
33 Buscar rollos de tela N°8 X 15
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Posicionar en el carro

34 extendedor X 894
35 Tender tela X 3742
36 Retirar rollo de tela X 31,12
37 Buscar rollos de tela N°9 X 15
38 Posicionar en el carro x 8,94
extendedor
39 Tender tela X 3742
40 Retirar rollo de tela X 31,12
41 | Buscar rollos de tela N°10 X 15
42 Posicionar en el carro x 8,94
extendedor
43 Tender tela X 3742
44 Retirar rollo de tela X 31,12
45 | Buscar rollos de tela N°11 X 15
46 Posicionar en el carro x 8,94
extendedor
47 Tender tela X 3742
48 Retirar rollo de tela X 31,12
49 | Buscar rollos de tela N°12 X 15
Posicionar en el carro
50 extendedor X 8,94
51 Tender tela X 187,1
52 Retirar rollo de tela X 31,12
53 Saczflr e! papel de la X 60
maguina plotter
54 Tender el papel sobre la . 120
tela
Adherir el papel con un
55 aerosol X 60
Hace agujeros con un
56 cautin en la tela tendida X 252,29
Probar el funcionamiento
57 P X 72
de la maquina de corte
58 Corte X 1194 I
59 Agrupar los moldes X 1919
Amarrar los lotes de los
60 moldes X 120
61 Almacenamiento X 139,59
62 Limpieza de maquina de X 15
corte
Transporte al area de
63 estampado X 548
Total 172,7 min
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Formato Cambio de Actividades SMED.
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EMPRESA ATIK'S COLLECTION N
Herramienta SMED - Transformacion de Actividades
- Fecha de
Etapa Analisis SMED S
Nombre del encargado Operario Corte _Fec_ha q‘?
finalizacion
Area Corte Versién: 001 Codigo SMEDATIK'S
Tiempo Y
N° Operacién de Cambio ClpEreimEs (segundos) ClasizEi Comentario
N°1 N°2 N°3 Interno Externo
1 Configurar el patronaje X 60
2 Preparar la maquina de . 1094
corte
3 Inspeccionar ploteadora 35,44
4 | Limpiar y verificar la tinta 120,5
El operador debe estar al
5 Espera para imprimir X 1775 corriente para detener la
impresidn.
6 Tomar rollo de tela N°1 X 10
7 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
8 Tender tela X 935,41
9 Retirar rollo de tela X 31,12
5 Tomar rollos de tela N°2 X 10
6 Posicionar en el carro x 8,94
extendedor
7 Tender tela X 498,88
8 Retirar rollo de tela X 31,12
9 Tomar rollos de tela N°3 X 10
10 Posicionar en el carro . 8,94
extendedor
11 Tender tela 374,2
12 Retirar rollo de tela 63.6
13 Tomar rollos de tela N°4 10
Posicionar en el carro
14 extendedor X 8,94
15 Tender tela 374,2
16 Retirar rollo de tela X 31,12
17 Tomar rollos de tela N°5 X 10
Posicionar en el carro
18 extendedor 8,94
19 Tender tela X 374,2
20 Retirar rollo de tela X 31,12
21 Tomar rollos de tela N°6 X 10
29 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
23 Tender tela X 374,2
24 Retirar rollo de tela X 31,12
25 | Tomar rollos de tela N°7 X 10
26 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
27 Tender tela X 374,2
28 Retirar rollo de tela X 31,12
29 Tomar rollos de tela N°8 X 10
30 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
31 Tender tela X 374,2
32 Retirar rollo de tela X 31,12
33 | Tomar rollos de tela N°9 X 10
34 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
35 Tender tela X 374,2
36 Retirar rollo de tela X 31,12
37 | Tomar rollos de tela N°10 X 10
38 Posicionar en el carro X 8,94
extendedor
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39 Tender tela X 374,2
40 Retirar rollo de tela X 31,12
41 | Tomar rollos de tela N°11 X 10
42 Posicionar en el carro x 8,94

extendedor
43 Tender tela X 374,2
44 Retirar rollo de tela X 31,12
45 | Tomar rollos de tela N°12 X 10
46 Posicionar en el carro x 8,94

extendedor
47 Tender tela X 187,1
48 Retirar rollo de tela X 31,12
49 Saczilr e! papel de la x 60

magquina plotter
50 Tender el papel sobre la X 120
tela
51 Adherir el papel con un X 60
aerosol
52 Corte X 1194 I
53 Agrupar los moldes X 1919
Amarrar los lotes de los
54 moldes X 120
55 Almacenamiento X 139,59
Limpieza de maquina de

56 corte X 15
57 Transporte al area de X 548

estampado

Total 169’8

min

Recomendaciones para eliminacién de tiempo muerto:

Los viernes al terminar la JL el operario de corte debera confirmar las ordenes de corte, evitando demoras el dia de
corte.

Utilizar marcas o lineas disefiadas en la mesa de corte que indiquen las dimensiones requeridas, en lugar de sefialarlas
manualmente.

Mantener la méquina de corte en un estado de preparacion constante, de modo que esté lista para su uso inmediato
sin necesidad de configuracion adicional.

Aplicacién de la herramienta 5S para minimizar los movimientos innecesarios del operario en busqueda de rollos de
tela, con una adecuada organizacion.
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Formato de Verificacion de Implementacion SMED.
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EMPRESA ATIK'S COLLECTION

Herramienta 5S

Se evaluaron correctamente los resultados

. . Fecha de inicio
Etapa Mejora Continua
Nombre del Fecha de
encargado Grupo para el area Corte | finalizacion
Area Version 1 | Cédigo
Planificacion Si No % Cumplimiento
¢Se formé grupos directivos para llevar a cabo cada etapa dentro del
proceso?
) . 0 0
- Se demostro el compromiso con el proyecto de la
implementacion.
¢ Se realizaron capacitaciones sobre la herramienta SMED al personal de 0 0
la empresa?
¢Se defino las areas pilotos? 0 0
Etapa N°1 Si No % Cumplimiento
¢Se documento la situacion actual?
- Los encargados se acoplaron al tiempo establecido para 0 0
documentar la situacién actual.
¢Se observo y midié el tiempo en que se divide el proceso del cambio? 0 0
- Los operarios participaron en la fase de recoleccion de datos.
Etapa N°2 Si No % Cumplimiento
¢ Se evaluaron correctamente las fuentes de desperdicio para el cambio de
materiales? 0 0
- Existieron reuniones con los equipos y personal del area para
evaluar el desperdicio y las causas.
¢ Los equipos encargados cumplen con una buena comunicacién y uso de
materiales y métodos? 0 0
- Lainformacién tuvo un adecuado flujo para lograr los objetivos
de la herramienta.
¢Se minimizaron o eliminaron los tiempos que no agregan valor?
Existieron resultados 6ptimos para el area piloto 0 0

TOTAL (%)

100

Observaciones para la mejora
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Anexo 29

Cursograma Futuro Subproceso de Corte.

Resumen: Corte de moldes Actual Propuesto Area: Corte Lote: 1 blogue de 320
de tela. N° Min. N° Min. ) chaquetas cortadas.
13 109,3 13 107,3
O Operacioén Personal: 1 operador se encarga de Corte.
12 3,6 12 2,92 Maquinas o herramientas:
|:> Transporte . Computador.
. Mag. Corte.
| 5 4 31,37 1 28,23 o Maég. pléter.
|:| nspeccion e Cautin.
33 26,1 30 19.23 e  Maég. Para tendido
D Esperas
. 1 2,32 1 2,32
A Almacenamiento Elaborador por: Lara Joselyn.
Total 63 172,7min 57 160min | Fecha: 20/04/2023
L Tpo Dista .
No. Actividad Oper. Trp. Insp. Esp. Alm (seq) (m) Observaciones
Configurar el @ D V
! patronaje { I:I 60
Preparar la maquina O ﬁ V
2 de corte E> 109.4
3 Inspeccionar O D V 35,44
ploteadora
Limpiar y verificar O |:> V
4 la tinta I:I 1205
R z\}’—@ V| v
imprimir
Tomar rollo de tela V
e | O | S D |V 0
Posicionar en el E V
7 carro extendedor O j’g— 8,94
8 Tender tela @{ I:I D V 935,41
9 Retirar rollo de tela E> EPD 31,12
5 Tomar rollos de tela V 10
LD
Posicionar en el E
6 | carro extendedor O E> 2— 8,94
7 Tender tela @ I:I D V 498,88
8 Retirar rollo de tela O E> E 31,12
Tomar rollos de tela V
o || O D .
Posicionar en el |:> V
10 carro extendedor - E 8,94
11 Tender tela C:{ I:I D V 3742
12 | Retirar rollo de tela O E> BB V 63.6
13 | Tomar rololos de tela EV V 10
N°4
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Posicionar en el

14 carro extendedor O EC DB ; 8,94
15 Tender tela C*NK I:I D V 374,2
16 | Retirar rollo de tela O E> j:) V 31,12
Tomar rollos de tela V
o | e | (32 1D -
Posicionar en el E> S \ /
18 carro extendedor O 8,94
19 Tender tela C)‘ |:| D V 374,2
20 | Retirar rollo de tela O E> E V 31,12
Tomar rollos de tela V
| e | O 1D .
Posicionar en el |:> V
22 carro extendedor O 8,94
23 Tender tela &{ I:I D V 374,2
24 | Retirar rollo de tela O E> EE V 31,12
o5 | Tomar rollos de tela V 10
- Q D
Posicionar en el E> E V
% carro extendedor O ; 8,94
27 Tender tela &{ I:I D V 374,2
28 Retirar rollo de tela ( ) |:: > E) ; ; 31,12
Tomar rollos de tela V
o e | O [ a D V]
Posicionar en el E> E V
30 carro extendedor O _D 8,94
31 Tender tela @ I:I D V 374,2
32 | Retirar rollo de tela O E> E V 31,12
33 | Tomar rollos de tela EK V 10
LD
Posicionar en el D V
34 carro extendedor O 8,94
35 Tender tela @ I:I D V 374,2
36 | Retirar rollo de tela O E> DE V 31,12
’
g7 | Tomar rollos de tela V 10
N°10 D
Posicionar en el E> 8 V
38 carro extendedor O 8,94
39 Tender tela &\I:I D V 374,2
40 Retirar rollo de tela O E> .B V 31,12
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Tomar rollos de tela

41 N°1L O E}\Q D V 10
2 | e | O | & V| s
43 Tender tela @ E> I:I D V 374,2
\
44 Retirar rollo de tela O E> ;E V 31,12
45 | Tomar ﬁ)!llc;s de tela O EKQ D V 10
o | s | O | o _LIHD [V] o
—
47 Tender tela C; E> I:I D V 187,1
\
48 | Retirar rollo de tela O /Q—DD V 31,12
w |Smereer | T (D |V e
0 | Taenee | O | & | D V|
o1 | Acverirdpeeieon | (™ %}D V| w
52 Corte & [ ] D V 1194
53 Agrupar los moldes O h@ V 1919
o | rrmiees | @ [[(1|D |V w
55 Almacenamiento O E> 139,59
o | = 1|D |[V] =
o | T | O 1D [N | s | o
Total 160 min 10m
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Cursograma Futuro Subproceso de Estampado.
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Resumen: Estampado Actual Propuesto i Lote: 14
de delanteras N° Min N° Min. | Area: Estampado delanteras
estampadas
4 6,13 4 6,13 . i
O Operaci6n Personal encargado: 1 operario se encarga del
estampado.
1 2 1 2 Maquinas o herramientas:
|:> Transporte e  Estampadora
y 0 0 0 0
|:| Inspeccion
2 0,14 2 0,14
D Esperas
v Almacenamiento 0 0 0 0 Elaborador por: Joselyn Lara
Total 7 8,37min 7 8,37min | Fecha: 20/04/2023
No. Actividad Oper. Trp. Insp Esp. Alm (:E; Distancia (m) Observaciones
Ubicar telaen la El operario
maquina CD\ I:> \ / ubica 28 piezas
! estampadoray D 256,6 en dos
Colocar logotipo maquinas
Esperar Q V Tiempo de
2 estampado E> D ! maquina
Esperar para
3 <ecar O ) Q_Jj \/ | 2121
Retirar papel de {
4 seguridad CD’ |:| D ; ; 48,45
Volver a cerrar .
L Tiempo de
5 la maquina <> E> I:I D V 7 méquina
estampadora
Retirar moldes y
6 ubicar en lotes Q E> |:| D ; ; 42,03
Transporte al
7 area de C) = (1D | \/] 120 35
confeccion
TOTAL(min) 8,37 35
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Anexo 31

Cursograma Futuro Subproceso de Confeccion.

Resumen: Unidn de piezas de tela Actual Propuesto Area: Confeccion
N° Min. N° Min. | Lote: 2 unidades
) 33 79 33 6,57 .
O Operacion Personal encargado: Mddulo de 6 operario.
1 3,33 1 1,33 Maquinas o herramientas:
|:> Transporte e  Méq. Overlock.
B 33 412 33 | 388 * Mag. Recta
I:l Inspeccion
34 9,4 34 6,8
D Esperas
. 0 0 0 0
V Almacenamiento Elaborador por: Joselyn Lara
Total 101 ] 2487 1 101 1858 ) pecha: 20/04/2023
No. Actividad Oper. Trp. Insp. | Esp. ,rbnd Tpo (seg) I?rlr?; Obs.
Preparacion de materiales, O I:> \ /
! ajuste y posicionamiento D 3
Pegar pieza en cierre
: N dEIPINE
g
Verificar costura \.I
3 O = \ D V]| -
Preparacion de materiales, b
4 ajuste y posicionamiento O E> :I— ; 10
Pegar bolsillo de pecho con /
5 cierre Ck\@ |:| D V 10
\
6 Verificar costura O E> t D V 5
7 Preparacion y ajuste O E> I:I V 10
Posicionamiento de piezas
; I INE
Pegar bolsillo lateral x1
o | P Q<™ | |D V] s
-
Verificar costura
10 O E>\ D V| s
Preparacion, ajuste y |:“>
11 posicionamiento O J___I— ; 6
Unién de hombros /
12 Ck{ D [V 7
Revisar costura
13 O | = SRV
Preparacion, ajuste y
14 posicionamiento O }D ; ; 10
Pegar bretel espaldar x2
s | P @<L [OD V] »
Verificar costura oy
16 O|leomm D |V s
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Preparacion, ajuste y

17 posicionamiento O E> DD V 15
8 Unién hombro y espaldar ®</E>'e I:I D V 10
0 Verificar costura O }Ek D V 4
0 | e’ | O |2 [AD |[V]| o
” Pespunte hombros Ck{— I:I D V 8.62
’s Verificar costura O }4: D V 3
\
2 Mesconameno .| O | © D |V o
Pespunte bretel espaldar y
24 espalda Ck\ I:I D V =
”s Verificar costura O E>\‘|:k D V 7
,
5 | e O 2 D [V] s
”r Cerrar bolsillo lateral x1 CI/ES( I:I D V 4
28 Verificar costura O ‘} D V 2
29 Meodonamins . | O | s V| w0
20 Cerrar bolsillo pecho Ck{ I:I D V 0
a1 Verificar costura O \E>\ D V 4
x| e O | [0 [V] s
23 Pegar bretel delantero x1 Ck{ I:I D V 14
24 Verificar costura O \E>\ D V 4
s | "m0 o VI
36 Unién hombro y delantero x2 Ck I:I D V 15
—
37 Verificar costura O E>\ D V >
w | P | O | 2 [LAD |V
29 Orillar pufio x1 Ck{ I:I D V 6.27
\ ’
40 Verificar costura O E> D D V 4
a | P O |2 LD V] s
" Pegar elastico x1 E> I:I D V 12
43 Verificar costura O }D D V 3
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Preparacion, ajuste y

44 posicionamiento O j/—:l—‘[) V .
45 Pegar manga x2 C>< %D D V 15
6 | vemawwe | O | D |EUD |[V| s
v | e O [ B [V]
48 Pespunte manga x2 /E:;é I:I D V 15
" Verificar costura CC)%E\ D I\/| s
2 | o | O |2 [ V]
o Pegar reata &5{ I:I D V 5
- Verificar costura O & DEAVARE:
5 | Mo | O |2 (D V]
o Cerrar costados Ck:f ] D V 15
o Verificar costura O E>\ D V 6
s | Tionmens. | O |2 [ |V] s
o Orillar bajo O<;§’ D D V 7.24
- Verificar costura O E>\ D YV 3
o | Mo | O | LD V]
- Doblar pufios x2 Ck;:f’ 11D V 20,62
o1 Verificar costura O E>\ D V 5
2 | oo | O | D |V] s
o Armar capucha forro Ck{ I:I D V 202
o4 Verificar costura O E‘>\ D V 5
o | Mo | O |2 LD V]
o Armar capucha cuerpo O<{ [] D V 20,35
_ S~
o Verificar costura O > D V 8
o | M’ | O | ® V| »
o Pespunte capucha cuerpo Ck\ D V 15,31
- Verificar costura O E{>\‘|:| D V 4




193

Preparacion, ajuste y

71 posicionamiento O E> D V N
7o Pegar cierre en capucha Ck&:— D V 5
s Verificar costura O E>\ D V 9
dERERIE V|
e Orillar capucha Ck&:— D V 10
5 Verificar costura O EE\B\D V 5
7| s | O [ [0 [V] =
s Vivo de capucha Cka\cy‘ I:I D V 18,29
o Verificar costura O E>\ D V 3
o | s’ | O [ V| =
o Asentar capucha &&IL D V 15,33
0 Verificar costura O E‘>\~|:k‘D V 5
5 | i | O [ [T V] w
o Pegar cierre cuello Ck{ I:I D V 25,61
.
&5 Verificar costura O } D V 10
o | e | O | (LMD V] w
o Pespunte solapa Ck{ |:| D V 20,41
Ny,
i Verificar costura O ‘E>\ D V 6
o | e | O | 2 [L1ID |V]
0 Orillar solapa CI:;>Q I:I D V 5,1
or Verificar costura O EB\D D V 3
= | TR O (2 [0 V] -
N Pegarciergglggfntero con CI E> I:I D V 20,67
-
o Verificar costura O E>\ D V 5
s | Mo’ | O | [[AD |V] s
% Asentar cierre/ bajo/cuello Ck{l:l D V w05t
o7 Verificar costura O E>\D D V 5
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Preparacion, ajuste y
98 posicionamiento O E> 9*:) V 10
Asentar reata mas talla /
5 QI [O|D |V] =z
Verificar costura \
100 O = j:| D V]|
g
101 Transporte al area de calidad O E{ |:| D V 79,8 13
TOTAL(min) 18,58 13 m
Anexo 32
Cursograma Futuro Subproceso de Calidad.
Resumen: Revisar Actual Propuesto | | _ Lote: 3
fallas i i Area: Calidad chaquetas
N° Min. [ N° [ Min. 4
O . 3 488 | 3 | 4,88 | Personal: 2 operarios tiempo completo
Operacion - L
2 operarios medio tiempo.
1 1,16 1 0,3 | Maquinas o herramientas:
E> Transporte e Cortahilos
] 0 0 0 0 e Tijeras.
|:| Inspeccion
D 1 1 1 0,16
Esperas
_ 0 0 0 0
V Almacenamiento Elaborador por: Lara Joselyn
Total > | | % || Fecha: 200412023
No. Actividad Oper. | Trp. | Insp. | Esp. | Alm (-sré)g% Distancia (m) | Observaciones
Ubicar Q
1 tiracierres O ] D V 31,36
Tomar
herramientas D
2 . 10
para revisar O = ; V
chaquetas >
Cortar hilos y ”
revisar
3 230,61
revisar C? > \\OD |V
Doblar
4 [ ] 31,33
Transporte al N
s | amace | O 1D |V s 3
almacenamiento
TOTAL 5,35 3m




Anexo 33

Cursograma Futuro Subproceso de Empaque.
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Resumen: Empacar en Actual Propuesto )
bolsas . — Area: Empaque Lote: Bolsa de
N° Min. N° Min 100 unidades
., 2 13,30 1 10,30 .
Operacion Personal encargado: 2 operarios.
0 0 0 0 Maquinas o herramientas:
I:> Transporte e  Bolsas
B 0 0 0 0 e Cinta
|:| Inspeccion o  Etiquetas
D 0 0 0 0
Esperas
. 0 0 0 0
V Almacenamiento Elaborador por: Joselyn Lara
Total 2| 13,30min | 2 121’%0 Fecha: 15/06/2023
L Tpo Distancia .
No. Actividad Oper. Trp. Insp. | Esp. | Alm Observaciones
P P P-| =P (se9) (m)
La actividad se
retrasos en la
1 prendasy 439,92 entrega de
empacar ) |:| D V chaguetas para
la revision de
calidad.
, | Embalaje O = 1D [NV w7se
TOTAL(min) 10,30




