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RESUMEN

La falta de optimizacidn de procesos, actividades que no aportan valor al producto y los distintos
tipos de desperdicios en la industria textil han llevado a la empresa "XAMATEX" a emprender
un analisis exhaustivo de su estado actual de produccion. Por esta razon el objetivo de esta
investigacion fue mejorar el proceso de produccion en la fabricacion de textiles XAMATEX en
la ciudad de Ambato de la provincia de Tungurahua. Donde se utilizé la metodologia con un
enfoque cualitativo y cuantitativo, ya que se hacen uso de tres herramientas clave de Manufactura
Esbelta. Se emplea el VSM para comprender y visualizar el flujo de materiales e informacién a
lo largo de la cadena de produccion, y se implementa la metodologia 5S para eliminar desorden
y desperdicios en el entorno de trabajo, sin que esto afecte el rendimiento laboral. Ademas, se
recurre a la metodologia SMED Yy al estudio de tiempos en el proceso de costura con el prop6sito
de reducir el tiempo de ciclo. El analisis de datos revela una alta demanda del "Pantal6n clasico
dama STUDIO K" en talla 10, pero se identifican desperdicios y desorden en su proceso de
produccién. También se detectan operaciones que no aportan valor al producto, lo que motiva la
combinacion de esfuerzos para reducir el tiempo de ciclo. Obteniendo como resultado el
"Pantaldn clasico dama STUDIO K" en talla 10 es el articulo méas representativo, generando un
valor de $94,380 en el afio 2022. Tras la aplicacion de las herramientas propuestas, el tiempo
estandar total del proceso de produccion del jean estudiado se reduce de 442,89 a 427,58 minutos
por lote, lo que equivale a un aumento de 9 prendas diarias. Concluyendo que la propuesta de
mejora es una oportunidad valiosa para que "XAMATEX" incremente su productividad de

manera significativa.

Palabras clave: <PRODUCCION>, <FABRICACION DE TEXTILES>, <LEAN
MANUFACTURING>, <METODOLOGIA 5S>, <TIEMPOS DE PRODUCCION>,

1950-DBRA-UPT-2023

ESPOCH - DBRAN
PR t20S 1§ |

BIBLIOGRA
‘t i\
AR

XV



SUMMARY

Due to the textile industry's various forms of waste, non-value-adding activities, and inadequate
process optimization, "XAMATEX" has decided to conduct a comprehensive review of its current
state of production. For this reason, the objective of this research was to improve the production
process in the manufacture of textiles XAMATEX in the city of Ambato in the Tungurahua
province. The methodology used was qualitative and quantitative, using three key tools of Lean
Manufacturing. The Value Stream Mapping (VSM) is used to understand and visualize the flow
of materials and information along the production chain, and the 5S methodology is implemented
to eliminate clutter and waste in the work environment, without affecting labor performance. In
addition, the Single-Minute Exchange of Die (SMED) methodology and time studies are used in
the sewing process to reduce cycle time. The data analysis reveals a high demand for the
"STUDIO K classic women's pants" in size 10, but waste and disorder are identified in the
production process. Operations that do not add value to the product are also detected, which
motivates the combination of efforts to reduce the cycle time. As a result, the "STUDIO K classic
women's pants™ in size 10 is the most representative item, generating a value of $94,380 in 2022.
After applying the proposed tools, the total standard time of the production process of the studied
jeans is reduced from 442.89 to 427.58 minutes per batch, equivalent to an increase of 9 garments
per day. The proposed improvement is a valuable opportunity for "XAMATEX" to increase its
productivity significantly.

Keywords: <PRODUCTION>, <TEXTILE MANUFACTURING>, <LEAN
MANUFACTURING>, <5§ METHODOLOGY>, <PRODUCTION SYSTEMS>.
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INTRODUCCION

El Lean Manufacturing, ampliamente adoptado a nivel nacional e internacional, se centra en
mejorar la eficiencia al usar herramientas que optimizan recursos. Esto aumenta la rentabilidad y
mejora la produccién, con un enfoque constante en la calidad. La implementacion del Lean
Manufacturing aumenta la productividad, beneficiando a empresas grandes y pequefias al reducir
tiempos, eliminar desperdicios y mejorar la calidad. También simplifica la gestion de recursos y

permite adaptarse a cambios en la demanda del mercado.

El presente trabajo se enfoca en mejorar la productividad en la Fabrica Textil XAMATEX
mediante la aplicacion de metodologias de mejora continua, como el Mapeo de Cadena de Valor
(Value Stream Mapping - VSM), y las 5'S, que son herramientas fundamentales dentro de la
Filosofia Lean Manufacturing. Se utilizan también técnicas como el SMED (Single Minute
Exchange of Die) y el calculo del TAKT TIME.

El proyecto se inicia con un diagnostico que identifica diversos factores que afectan
negativamente el flujo de los procesos y, por ende, la productividad. Posteriormente, se plantean
y aplican ideas de mejora mediante las herramientas mencionadas, con el fin de eliminar o reducir

estos factores. El trabajo de titulacion se estructura en cuatro capitulos:

En el Capitulo | se presenta el diagndstico y se plantea el problema, se describen los beneficiarios
del proyecto, se delimita el alcance del estudio y se justifica la investigacion. También se
establecen los objetivos del estudio. EI Capitulo Il se enfoca en la revision bibliografica,
proporcionando los fundamentos tedricos que sustentan el desarrollo de la implementacion. Aqui
se detallan conceptos clave como la estandarizacién de procesos, la productividad y las
herramientas Lean Manufacturing que sirven como base para el proyecto. El Capitulo 111, marco
metodoldgico, describe el tipo de estudio, los métodos, técnicas e instrumentos utilizados, vy el
disefio metodolégico que guia cada etapa de la implementacién de las herramientas Lean.
Finalmente, en el Capitulo IV se presentan los resultados obtenidos tras la aplicacién de las
herramientas Lean Manufacturing propuestas y ademas se realizo la simulacion con los tiempos
estandarizados. Se destacan las mejoras logradas, tanto en los tiempos de produccién, que
permiten la estandarizacion del proceso, como el aumento de la produccién. Se concluye el trabajo
con las lecciones aprendidas y las conclusiones pertinentes, cumpliendo asi con los objetivos

previamente establecidos.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

La actividad textil se remonta a sus inicios en una produccion doméstica, la cual se refiere al
trabajo en casa o talleres familiares, esto se basa en la baja produccién de algodon que presentaban
y con ello a través de intermediarios se realizaba la entrega de la materia prima como tal y la

entrega de bienes manufacturados que seria una forma de pago.

A consecuencia de la Revolucién Industrial, el sector textil toma un gran impulso en donde los
talleres artesanales, se convierten en industrias manufactureras, con la implementacion de
maquinaria, variedad de productos, distribucion y comercializacion de los productos requeridos.
La industria textil jugo un papel importante como medio a la industrializacion, con la generacién

de empleo y la creacion de nuevas tecnologias, formando asi una cadena de produccion.

Para (Ordofiez, 2015, p. 1) en el Ecuador, la produccion textil sentd sus bases en la época colonial,
especificamente a finales del siglo X VI, convirtiéndose en una de las actividades més importantes
de la Real Audiencia de Quito hasta la crisis de mediados del siglo XVIII, en esta época se
ocupaba la lana de oveja para los obrajes de los cuales se fabricaban los tejidos. Desde el siglo
XX las industrias textiles y de confeccion han fabricado productos de fibras naturales como
algoddn, lana y seda y artificiales como poliéster, nailon y todo tipo de acrilicos, siendo asi que
en Ecuador se confecciona variedad de prendas con la utilizacién de los productos antes

mencionados.

A lo largo del tiempo, las diversas empresas dedicadas a la actividad textil ubicaron sus
instalaciones en diferentes ciudades del pais. Sin embargo, se pude afirmar que las provincias con
mayor numero de industrias dedicadas a esta actividad son: Pichincha, Guayas, Azuay,

Tungurahua e Imbabura (Ofa & Falconi, 2013, p. 22).

Hoy en dia las prendas Jean’s han tenido un crecimiento exponencial dentro del mercado
consumidor, ademas su evolucion y desarrollo contribuye con la economia de este sector como
también del pais. Cabe recalcar que la rama textil es altamente competitivo y prometedor, por lo
que la innovacion y la creatividad de nuevos disefios de prendas son esenciales para la aceptacion

del consumidor.



Segun la Camara de la Pequefia Industria de Tungurahua (CAPIT), de las 272 empresas textiles
registradas en el pais, Tungurahua ocupa el segundo lugar con el 19%. Entre los 127 afiliados de
CAPIT, hay 21 confeccionistas que producen diferentes tipos de vestimenta. Solo el 33% de las

organizaciones emplean el 100% de su capacidad instalada, mientras que el 67% utiliza el 75%.
(Camara de Industrias de Tungurahua (CIT), 2016, p. 1)

Es esencial que la industria de la confeccion en Tungurahua se esfuerce por mejorar su
competitividad tanto a nivel nacional como internacional. Actualmente, los problemas
encontrados en los procesos productivos no estan siendo debidamente analizados para eliminar
las causas raiz. Esto ha resultado en la imposibilidad de reducir los defectos de calidad, los
movimientos innecesarios, el transporte y los reprocesos, lo que incrementa los tiempos de ciclo

y eleva los costos de produccién de la empresa.

No obstante, la mayoria de las empresas locales carecen de las herramientas y metodologias
adecuadas para disminuir o eliminar las actividades que no aportan valor a sus productos. Esto se
debe a que, debido a los desperdicios en el sistema de produccion, a menudo se producen retrasos
en las entregas. Ademas, en la fabricacion del producto, hay errores en la produccién y problemas
para identificar los productos de baja calidad debido a un control deficiente y una falta de
organizacion en el entorno laboral. Todo esto resulta en dificultades para producir el producto de
manera eficiente debido a un uso inadecuado de materiales, maquinaria, métodos de trabajo, y

otros factores.

Consigo la normalizacion de los tiempos del producto, sus inconvenientes y fallas en los
procedimientos, seran necesarios para un analisis completo de con la respectiva documentacién
de procesos para mejorar la productividad y obtener un control de la produccion. Con la aplicacion
de herramientas del Lean Manufacturing se consigue un diagndstico de la situacion actual, el cual

permite ejecutar propuestas que beneficien el proceso productivo. (Jacome, 2018, p. 6-7)

Es por esta raz6n que se requiere una evaluacion y analisis de los comportamientos dentro de la
fabrica para determinar sus errores que se ejecutan en el proceso, con la aplicacion de las
herramientas Lean se pretende mejorar de forma sustancial la productividad, competitividad y

calidad de las prendas Jean’s.

1.2. Planteamiento del problema

XAMATEX es una fabrica de textiles especializada en la confeccion y comercializacion de

prendas de jeans para damas. Aunque ha logrado destacarse en el mercado local debido a la
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calidad de sus productos y su enfoque en el disefio, enfrenta desafios internos que afectan su
eficiencia y rentabilidad. La empresa fue fundada por el sefior Xavier Ofiate en 2019 y tiene su
sede en la provincia de Tungurahua, en la ciudad de Ambato, especificamente en la Parroquia
Totoras.

A pesar de su posicionamiento en el mercado, XAMATEX presenta deficiencias en su proceso
productivo. La falta de documentos, registros y estudios técnicos de métodos afecta la
planificacion y el control de la produccién, lo que puede resultar en retrasos en la entrega de
pedidos y la posibilidad de sanciones o devoluciones debido a productos defectuosos. Estos
problemas tienen consecuencias negativas, incluyendo la pérdida de materiales, clientes

insatisfechos y una disminucion en la participacion del mercado.

Para abordar estos problemas, se propone la implementacién de Lean Manufacturing. Esta
metodologia se enfoca en la optimizaciéon de procesos productivos eliminando desperdicios,
reduciendo tiempos muertos y mejorando la eficiencia general de la produccion. Si no se toman
medidas para abordar las deficiencias en el proceso de produccién, los costos aumentaran y la
capacidad de cumplir con los estandares de calidad y entrega se vera comprometida.

Uno de los principales objetivos de cualquier industria es mantener un alto nivel de calidad en sus
productos, pero la desorganizacion interna puede obstaculizar este objetivo. En muchas empresas,
la falta de eficiencia y claridad en los procesos conduce a problemas que impactan negativamente

en la calidad final de los productos.

Una evaluacion general de XAMATEX revela varios problemas que afectan su proceso
productivo. Entre estos problemas se incluyen retrasos en la produccion de prendas, movimientos
innecesarios, tiempos muertos durante la produccién, falta de capacitacién adecuada para el
personal en diferentes areas de trabajo y ausencia de procedimientos relacionados con la limpieza
y el orden de las herramientas utilizadas. Esta falta de conformidad con las normas internas de la

fabrica afecta la cohesidn y eficiencia del proceso.

Un area particularmente problemaética es el departamento de maquilado, donde gran parte del
proceso de produccion tiene lugar. Los retrasos y contratiempos en esta etapa tienen un impacto

significativo en la empresa en su conjunto, afectando negativamente su desarrollo y crecimiento.



1.3. Justificacion

En la actualidad, uno de los factores principales para que una empresa manufacturera prevalezca
en el mercado es que sea competitivo, por esta razon el mejoramiento continuo dentro de cada
organizacion es indispensable debido a que busca soluciones rapidas a los problemas encontrados
y es necesario contar con la colaboracién del personal para su respectivo funcionamiento. Es por
lo que en el presente proyecto técnico pretende determinar soluciones a los problemas encontrados

al sistema productivo a través de diferentes herramientas de Lean Manufacturing.

La meta de la empresa textil XAMATEX es lograr beneficios en el area de produccion y
estandarizar los procedimientos. Para aumentar la productividad se sugiere la implementacion de
la metodologia lean manufacturing, que es adecuada para cualquier tipo de organizacion y utilizar
herramientas como VSM, Takt Time y 5S para enfocarse en alcanzar la maxima eficiencia en la

produccién.

De acuerdo con esta definicion estos procesos permitiran al personal a desempefiar eficientemente
sus actividades y responsabilidades, entregando productos con estandares de calidad requeridos,
optimizando tiempos, mejorando niveles de produccion y gestionando una forma correcta de los

recursos a disposicion.

La investigacion contribuird con el cumplimiento de los objetivos y su visién a largo plazo
propuestos por la fabrica, dando como resultado un funcionamiento adecuado de la planta y

solucionando aquellos inconvenientes que estos presentan dentro de sus actividades.

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Mejorar el proceso de produccion en la fabricacién de textiles XAMATEX en la ciudad de

Ambato de la provincia de Tungurahua

1.4.2. Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual del sistema de produccién de la fabrica textil XAMATEX
aplicando VSM, 5’s, SMED de la metodologia Lean Manufacturing.
e Determinar los problemas en la linea de produccion mediante instructivos de trabajo e

identificar posibles mejoras de las actividades dentro de cada area de trabajo.
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Elaborar un plan de aplicacion de las mejoras mediante las herramientas de Lean
Manufacturing que permitan su uso adecuado dentro de la fabrica.
Evaluar la mejora alcanzada con la metodologia 5°s en el proceso de produccion de Jean’s

para damas mediante la simulacién de eventos discretos.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO
2.1.  Antecedentes de investigacion

Para conocer cémo optimizar los procesos productivos y asi mejorar la productividad de la
empresa, se da a conocer la informacion obtenida de distintos trabajos relacionados con el tema
planteado, para ello se selecciond los temas mas relevantes que serviran de guia para el desarrollo

del tema, los cuales se detallan a continuacion:

En el primer trabajo de titulacion realizado por Monserrate y Londo (2022) con el tema:
“IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING: VSM, KAIZEN,
9’S, PARA EL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE
BALANCEADOS AVICOPROEC.” mencionan que ante un diagnoéstico de la situacion actual de
la empresa se aplica diferentes herramientas del Lean Manufacturing, en donde identifican cuales
son los factores que afectan a la productividad, para la cual elaboran un plan estratégico aplicando
el VSM, KAIZEN y las 9S, desarrollando una propuesta de mejora para el proceso de produccion,
dando asi comienzo a la toma de tiempos de cada proceso y mejorando la productividad de cada
uno. Se llevd a cabo una evaluacion de la situacion actual en el area de produccion utilizando la
metodologia VSM, la cual permiti¢ identificar los factores que afectan la productividad. Algunos
de estos factores incluyen la escasez de contenedores y una mala distribucién de los puestos de
trabajo, la tardanza en el pesaje de micronutrientes que resulta en una pérdida de tiempo en las
operaciones, la falta de una tabla de muestras de los productos pellet en el area de paletizado,
donde los trabajadores deben esperar al jefe de produccién para verificar el tamafio correcto, y
una organizacion deficiente en los puestos de trabajo debido a la falta de sefializacién adecuada
para delimitar las diferentes areas. Ademas, se observd una falta de orden y limpieza en el area.
También los autores muestran cémo se puede eliminar las horas muertas que existian en la
empresa, recomienda usar un cronometro y una tabla de datos para que la informacion sea mas

exacta ayudando a mejorar la produccion. (Monserrate, Gilson; Londo, Jenifer, 2022, p. 16)

Posteriormente, el segundo trabajo de titulacion de Bermejo (2019) con el tema: “LEAN
MANUTFACTURING PARA LA MEJORA DEL PROCESO DE FABRICACION DE
CALZADO PARA DAMAS.” El trabajo mencionado trata sobre una investigacion que se realizo
en una empresa manufacturera de calzado de cuero para damas y su objetivo principal es mejorar
el proceso de fabricacion a través de la eliminacion de despilfarros, en el cual utiliza la

metodologia de Lean Manufacturing con la herramienta de las 5s, en donde se realiza un proceso
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productivo dando un analisis que el proceso mas critico es el de armado, en donde implementan
la metodologia de Lean Manufacturing,, ademas también revisaron los datos del proceso de
armado que disefiaron, en donde implementa herramientas en los procesos de las 5S, Jidoka,
Kanban, Single Minute Exchange of Die. La combinacion de las herramientas implementadas
logré un aumento del 20.00% en la productividad. Por un lado, permitieron reducir el tiempo de
produccion por par de calzado en 5 minutos, lo que representa una disminucién del 20.83% en
comparacion con el tiempo actual. El tesista menciona que todos estos métodos implementados
no solo dan mejoramiento a los indices, sino que también permiten la participacion, compromiso
de todos los miembros de la empresa, el mejoramiento del ambiente laboral y a la motivacion

personal. (Bermejo, Jose, 2019, p. 7)

En el tercer trabajo de titulacién de Garcia (2022) con el tema: “PROPUESTA DE MEJORA
DEL PROCESO PRODUCTIVO DE UNA EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL EN LA
CIUDAD DE QUITO APLICANDO PRINCIPIOS DE LEAN MANUFACTURING.” el autor
tiene como finalidad estructurar una propuesta de mejora que facilite el incremento de la calidad
en el proceso productivo de la fabrica textil en el cual aplica instrumentos de manufactura esbelta
con las 5S, el propo6sito principal es disminuir o suprimir los desechos , fomentando la
participacion en grupo, sefialar un lider de cada area y se implementa modelos de estandarizacion
el puesto de trabajo, actividades, tiempo de produccion y minimizar el desperdicio. La
implementacion de las herramientas Lean tendran un impacto directo en la productividad, la
velocidad, la fiabilidad y la disponibilidad de las maquinas y herramientas, asi como en la
reduccion de accidentes y un mejor rendimiento. La capacitacién del personal fomenta el
compromiso con la empresa y puede mejorar el tiempo de respuesta ante cualquier situacion en
la empresa gracias a un equipo de trabajo entrenado. Mantener la limpieza constante ayuda a
prevenir la acumulacion de suciedad que puede dafar el equipo y causar fallas, y la aplicacion de
la metodologia 5S puede reducir significativamente el area de trabajo necesaria para las
operaciones. Este cambio puede aumentar la produccion en un 5 al 8 %. El tesista sugiere integrar
una herramienta TPM que se basa en la reduccion de pérdidas relacionadas con paros imprevistos,
calidad, el enfoque de SMED permite el estudio de futuras alternativas para la disminucién en el

tiempo de cambio de materiales y ajuste de maquinas con soluciones con apoyo del equipo. (Garcia,
Jefferson, 2022, p. 3)

Adicionalmente, en el trabajo de Becerra y Carbajal (2019) titulado: “PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN: 55 Y ESTANDARIZACION EN EL
PROCESO DE DESARROLLO EN PYMES PERUANAS EXPORTADORAS DEL SECTOR
TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR DE TEJIDO DE PUNTO DE ALGODON?” este establece

que se realizara una reduccién de trabajo en lead time excesivo en las empresas pymes
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exportadoras del sector de prendas de vestir en el Perd, se realizaron en 46 empresas en donde
recolectaron informacion y los plasmaron en el value stream map, en el cual analizaron que una
de las causas principales es que el lugar de trabajo se encuentra desordenado, inadecuado método,
actividades de seguimientos no definidas. La implementacién de las metodologias de 5S y
estandarizacion permite reducir el tiempo de espera para la elaboracién de una muestra de 23 dias
a 18 dias (con 4 dias adicionales debido a reprocesos), y se estima que también se reducird en un
dia el tiempo de ciclo actual de 7 dias, lo que resultaria en una disminucion del 22% en el tiempo
de espera total. Ademas, se logra reducir los reprocesos en un 67%. La aplicacion de las
herramientas Lean en este sector permite una reduccién en el tiempo de espera para la elaboracion
de una muestra, lo que posibilita llevar a cabo negociaciones mas eficientes con los clientes, ya
que la transformacién de lo solicitado por el cliente a las especificaciones técnicas sera clara y

comprensible para todas las personas involucradas en el proceso. (Becerra & Carbajal, 2019, p. 4)

2.2. Referencias teoricas

2.2.1. Lean Manufacturing

La metodologia de gestion de trabajo conocida como Lean Manufacturing o Lean Production se
enfoca en mejorar la comunicacion y el trabajo en equipo para entregar productos y servicios de
valor a los clientes. Su principio central es la eliminacién del desperdicio, lo que incluye no solo
materiales no utilizados, sino también procesos, actividades y trabajadores que afecten
negativamente en la evolucién del proyecto y la productividad. Cuando se eliminan estos
desperdicios, se optimizan los procesos, se reducen los costos y se mejora la experiencia del

cliente, como en el caso de un retraso en la entrega del producto. (Villalva, 2020, p. 25-26)

El origen del Lean Manufacturing desarrollada en Japén, donde la compafiia automovilistica
Toyota lo desarroll6 en los afios 50. La empresa se dio cuenta de que el futuro del mercado japonés
requeria la produccién de coches pequefios y econémicos, lo que llevé al establecimiento del
sistema de gestion Just intime. Este sistema se basaba en la produccidon de productos solo cuando

se demandaban y cuando el cliente lo solicitaba.

Lean Manufacturing se trata de un método rapido para mejorar la productividad de una empresa
industrial. Si bien se origin6 en la industria, también se aplica en areas como servicios, hospitales,

administracion, educacidn, entre otras. (Ramirez, 2022, p. 1)

El objetivo principal de Lean Manufacturing es reducir el desperdicio de productos
manufacturados y, por ende, el costo de produccién a lo largo del proceso de fabricacion. Se logra

a través de una secuencia de inspecciones y evaluaciones cientificas del producto. Es importante
9



destacar que gran parte de los costos se invierte en el disefio del producto, por lo que los ingenieros
suelen seleccionar materiales y procesos familiares, seguros y sélidos, en lugar de opciones mas
baratas y menos competentes. Esto reduce la probabilidad de errores y, por tanto, disminuye los

riesgos econémicos y aumenta los ingresos.

Una compafiia que busca maximizar su beneficio en un mundo globalizado y en constante cambio
debe ser agil y adaptable, haciendo uso de herramientas eficaces de mejora, prevencién y solucion
de problemas. Ademas, debe fomentar habitos que influyan en su cultura y tener una gestion

congruente con un liderazgo que motive el cambio y el crecimiento personal. (Socconini, 2019, p. 20)

2.2.2. Objetivos de Lean manufacturing

El propésito del enfoque Lean Manufacturing es establecer un flujo constante y eficiente en el
sistema productivo, que se adapte a las necesidades y demandas de los clientes, evitando cualquier
interrupcién y minimizando los costos. Este enfoque se centra en una mejora continua para
mejorar la productividad mediante la eliminacion de actividades que no generan valor afiadido,

reduciendo asi el tiempo de produccién y los costos asociados.

Excelencia Operaciones

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

Justoa Tiempo (JTT) JIDHOVECA

Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
ocorrecta, cuando se necesita los problemas wisibles

Tiempo de ciclo de cliente .
(Takt Time) Paradas automaticas

Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-miquina

Sistema Pull Poka-Yoke

Procesos estables y estandarizados  Produccionnivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor Humano: Compromiso direccion, formacion, comunicacion, motivacion, liderazgo

Gestion

WS 55 SMED TPM KANBAN .
WVisual

KPrI's

Herramientas Herramientas Herramie ntas
de diagnastico operativas de seguimiento

llustracion 2-1: Estructura Lean Manufacturing

Fuente: (Sarriay otros, 2017)
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2.2.3. Principios de Lean Manufacturing

Se basa en 5 principios los cuales se van rigiendo por medio de técnicas de produccién y el

patrocinio de estrategias de produccion. (Jacome, 2018, p. 27)

e Definir el valor desde la perspectiva del cliente: El valor es definido por el consumidor
final, quien determina qué es importante y lo que le aporta valor.

o ldentificar el flujo del valor: Es importante identificar las etapas que no agregan valor y
buscar formas de mejorarlas o eliminarlas para optimizar el proceso de produccién y aumentar
la satisfaccion del cliente.

o Optimizar el flujo: Descartar dificultades innecesarias en el proceso de produccién puede
mejorar significativamente la eficiencia y reducir costos. Es importante identificar estas
dificultades y tomar medidas para eliminarlas y optimizar el proceso de produccion.

o Extraer valor del cliente: Permitir que los clientes incluyan componentes en el proceso de
produccién del producto puede tener ventajas significativas, pero también puede presentar
desafios. Es importante evaluar cuidadosamente esta estrategia y determinar si es adecuada
para el tipo de producto y los clientes que se tienen.

e Buscar permanentemente la perfeccion: Al eliminar los pasos superfluos y adaptar los
flujos de trabajo a los pedidos de los clientes, se pueden lograr importantes reducciones de
costos, esfuerzo y tiempos de trabajo en todas las areas de la empresa. Es importante revisar
y ajustar regularmente los procesos de produccion para garantizar que se sigan mejorando y
adaptando a las necesidades de los clientes.

2.2.4. Herramientas de Lean Manufacturing

2.2.4.1. Value Stream Mapping (VSM)

Es esencial administrar todo el proceso de valor para cada producto y tener una comprensién clara
de donde se producen los desperdicios. EI mapa de flujo de valor (VSM, por sus siglas en inglés)
es un modelo grafico que permite visualizar la cadena de valor y analizar tanto el flujo de
materiales como de informacion desde el proveedor hasta el cliente. El VSM ayuda a identificar
de forma visual las actividades que no agregan valor al producto, lo que permite eliminarlas y

lograr beneficios para la empresa. (Chicaiza, 2020, p. 40)

Para un mejor detalle se presenta en la ilustracion 4 la simbologia que presenta el mapa de valor
(VSM).
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4 = b =

CLIENTE/ FLECHA TRANSPORTE TRANSPORTE OPERACION
PROVEEDOR TRASLADO EN CAMION TREN DEL PROCESO
CASILLERO DE FLECHA DE INFORMACION
DAYTOS CON féffféﬁ:”éﬁ‘éiﬁ ARRASTRE INVENTARIO TRANSMITIDA
INDICADORES 3 {SISTEMA PULL) DE FORMA
DE PROCESO MANUAL
B INF
E::foqnf TNRAONRSMMAI?II;): KANBAN DE KANBAN DE CLIENTE
CONTINUA OE FORMA PRODUCCION TRANSPORTE FINAL
(KAISEN) ELECTRONICA

lustracion 2-2: Simbologia VSM
Fuente: (AGILE, 2023)

El VSM representa una herramienta de gran utilidad para entender y visualizar el flujo de material
e informacion a través de la cadena de valor. Al proporcionar una vision completa de las
actividades involucradas en el proceso de produccién, es posible identificar las fuentes de

desperdicio.

2.2.4.2. Etapas del VSM

o Establecer familia de productos: Se utiliza una matriz de producto-proceso para seleccionar
la familia de productos que se analizaran y determinar a cuéles se les aplicara el mapa de flujo
de valor. El objetivo es identificar los productos especificos que se someteran a un analisis
detallado del flujo de valor para mejorar su proceso de produccion.

¢ Informacién de requerimiento de los clientes: Con el objetivo de entender las necesidades
del cliente, la manera en que solicita un producto y los plazos de entrega requeridos, se
recopilan y analizan datos historicos. Este proceso permite obtener informacion valiosa
acerca de la demanda del cliente y sus patrones de compra, lo que a su vez facilita la toma de
decisiones en cuanto a la produccion y entrega de productos.

e Secuencia del flujo del proceso de la informacién: Durante esta fase del VSM, se fusiona
el trabajo previo realizado con las herramientas IDEF y el Diagrama JMS para analizar la
secuencia de flujo de procesos, incluyendo el flujo de informacion y materiales. Este proceso
de integracion permite una vision més completa y detallada del proceso de produccion y

facilita la identificacion de posibles &reas de mejora y reduccion de desperdicios. (Castro et al.,
2018, pp. 847-849)
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2.243.5°S

El proceso de implementacion de las 5S se divide en cinco pasos, los cuales requieren la
asignacion de recursos, adaptacion a la cultura de la empresa y consideracion de los aspectos
humanos. La metodologia de las SS consta de cinco fases en japonés que comienzan con la letra
"s": seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke. Estos términos se traducen respectivamente como:
eliminacion de lo innecesario, organizacion (cada objeto en su lugar y un lugar para cada objeto),
limpieza e inspeccion, estandarizacion (establecimiento de una norma) y disciplina (desarrollo de
autodisciplina y fomento de habitos comprometidos). (Rajadell, 2021, p. 71)

Las 5S responden a los sigueintes vocablos:
-SEIRI — eliminar

- SEITON — Ordenar

- SEISO — Limpieza e Inspeccion

- SEIKETSU - Control Visual

- SHITSUKE - Disciplina

Esta metodologia trata de organizar y normalizar una serie de procedimientos de orden y limpieza

en el puesto de trabajo, es por eso por lo que las 3S primeras son operativas, la 4ta S trata de

mantenerse y la 5ta S, permite adquirir el habito de su practica y mejora continua. (Jacome, 2018 p.

31)

e SEIRI: Consiste en clasificar y eliminar aquellos elementos que no aportan dentro del area de
trabajo cuando se ejecuta una tarea asignada, ademas controla el entorno para evitar tropiezos
y elementos prescindibles que originan desperdicios

e SEITON: Eliminar lo que no sirve y establecemos normas de orden para cada cosa. Ademas,
vamos a colocar las normas a la vista para que sean conocidas por todos y en el futuro nos
permitan practicar la mejora de forma permanente. Se debe establecer un lugar para colocar
cada cosa, con esto se logra se logra que los objetos, herramientas, materiales se encuentren
en un lugar especifico

e SEISO: Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se identifique
con su puesto de trabajo y maquinarias que tenga asignado.

En este punto se establece normas de limpieza en cada estacion de trabajo con el fin que cada

operario sepa el dia 'y hora de la jornada que debe realizar la limpieza de su puesto de trabajo.

e SEIKETSU: A través de gamas y controles iniciar el establecimiento de los estandares de
limpieza, aplicarlos y mantener el nivel de referencia alcanzado, eliminando las fuentes de

suciedad.
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e SHITSUKE: La autoinspeccion de manera cotidiana o en cualquier momento es bueno para
conocer qué tan efectivos se encuentran los operarios con sus actividades, establecer hojas de
control es una alternativa para mejorar los estandares de las actividades durante la jornada,

aumentando la fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los equipos a disposicidn.
(Sacristan, 2005, p. 18)

2.2.4.4. SMED

En los cimientos establecidos por Toyota (dentro de sus herramientas operativas), se encuentra
arraigada la metodologia SMED. Segun los especialistas en este campo, el enfoque primordial de
SMED es minimizar los lapsos temporales requeridos para llevar a cabo cambios en la
magquinaria. Este proposito se materializa al llevar a cabo un andlisis meticuloso del proceso y al
implementar cambios tanto en la maquinaria como en herramientas, utensilios e incluso en el
producto mismo, con la intencion de reducir los tiempos necesarios para llevar a cabo las

transiciones de maquinaria. (Gonzalez, et al, 2017, p. 21)

El objetivo principal de la metodologia SMED radica en reducir los periodos de inactividad en
los procesos de produccidn, lo cual, a su vez, potencia la eficiencia y la adaptabilidad en la
manufactura. La nocion central es disminuir el tiempo requerido para realizar la transicion de un
producto o proceso a otro, de manera que el cambio de una produccion a la siguiente pueda

llevarse a cabo en cuestién de minutos, en contraste con las horas que solia demandar. (Gonzalez,
etal, 2017, p. 21)

La técnica SMED sigue los siguientes pasos:

1. OBSERVAR y comprender el proceso de cambio de lote

El proceso de transicidn entre lotes abarca desde la Gltima pieza correcta del lote previo hasta la

primera pieza correcta del lote subsiguiente. Durante esta etapa inicial, se procede a una

minuciosa observacién del proceso con el propésito de comprender su ejecucion y evaluar el
tiempo invertido en ella. Tres son las actividades primordiales para desarrollar:

e Llevar a cabo una grabacion completa de la preparacion. Esta etapa se enfoca en detallar los
movimientos de las manos, el cuerpo y la mirada. Si el proceso de cambio es ejecutado por
maultiples individuos, se requiere grabar a todos ellos de manera simultanea.

e Establecer un equipo de trabajo multidisciplinario que incluya a los participantes de la
grabacion, personal de produccion, supervisores, personal de mantenimiento, profesionales
de calidad, entre otros. En esta fase se resuelven interrogantes y se recopilan ideas.

e Crear un documento de trabajo que sintetice de manera sencilla las actividades realizadas y

los tiempos que abarcan. (Espin, 2013, p. 7)
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2. IDENTIFICAR y SEPARAR las operaciones internas y externas

Las operaciones internas se refieren a aquellas que deben llevarse a cabo mientras la maquina esta
detenida, mientras que las operaciones externas son aquellas que pueden realizarse mientras la
maquina esta en funcionamiento. Inicialmente, todas estas operaciones estan entremezcladas y se
ejecutan como si fueran operaciones internas. Por ello, la fase de identificacion y separacion
adquiere gran importancia.

Por ejemplo, llevar el molde que se utilizara en el préximo lote hasta la maquina es una operacién
externa, dado que es posible efectuarla sin que la maquina esté operando. Por otro lado, limpiar
el tamiz en un molino de pintura requiere que la maquina esté detenida, y por esta razén se

considera una operacion interna. (Espin, 2013, p. 8)

3. CONVERTIR las operaciones internas en externas

Durante esta etapa, las operaciones externas se desplazan para llevarse a cabo fuera del periodo
de cambio, lo que resulta en una disminucién del tiempo empleado en dicho proceso de transicion.
Por ejemplo, si antes de llevar a cabo el cambio de lote, hemos trasladado el molde hasta la prensa,
habremos restado este intervalo de tiempo del tiempo requerido para el cambio. En consecuencia,
habremos transformado la operacion de interna a externa. (Espin, 2013, p. 9)

4. REFINAR todos los aspectos de la preparacion

En este punto, se persigue la optimizacién de todas las operaciones, tanto internas como externas,
con el objetivo de minimizar al maximo los intervalos de tiempo empleados.

La reduccion de los tiempos de las operaciones externas se logra mediante la mejora de la
localizacion, identificacion y organizacion de herramientas, Gtiles y otros elementos necesarios
para el proceso de cambio. (Espin, 2013, p. 9)

Para disminuir los tiempos de las operaciones internas, se ejecutan acciones simultaneas, se

buscan métodos de sujecion mas rapidos y se llevan a cabo eliminaciones de ajustes.

5. ESTANDARIZAR el nuevo procedimiento
En la etapa final, se persigue la sostenibilidad a lo largo del tiempo de la metodologia recién
desarrollada. Con este fin, se elabora documentacién referente al nuevo proceso de trabajo, que

puede abarcar desde documentos escritos hasta diagramas o nuevas grabaciones de video. (Espin,
2013, p. 10)
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llustracion 2-3: Etapas SMED
Fuente: (Espin, 2013)
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2.2.5. Tiempo Normal

El tiempo normal es el periodo durante el cual una tarea se completa, con un operario trabajando
al ritmo 6ptimo del 100%, sin excederlo ni quedarse atréas. En este contexto, el tiempo normal se
identifica como el lapso estimado por el operario para llevar a cabo las actividades manteniendo
un ritmo de trabajo considerable. (Monserrate, et al, 2022, p. 22)

Se calcula en base a la ecuacion:

TN=TP=xV (8]
TP= Tiempo Promedio

V= Velocidad de Trabajo (Trabajo a un ritmo normal= 100%)

2.2.5.1. Tiempo Suplementario u Holguras

Se asignan intervalos de tiempo adicionales al operario con el prop6sito de compensar demoras
gue puedan ocurrir durante la realizacion de una tarea. Sin embargo, es importante destacar que
estos intervalos no tienen un impacto positivo en el aumento de la productividad, ya que se
consideran como pausas planificadas que los operarios utilizan para hidratarse, atender sus
necesidades personales y reducir la fatiga. Ademas de estas pausas, también existen intervalos
variables que estan relacionados con diversos factores, como la iluminacién y el ruido en el

entorno de trabajo. La informacion necesaria se obtiene mediante observaciones directas y se

16



cuantifica empleando tablas especificas, como las proporcionadas por la Organizacion

Internacional del Trabajo. (Monserrate, et al, 2022, p. 23)

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres  Mujeres

A. Suplementos por necesidades personales 5 7
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres

A, Suplemento por trabajar de pie 2 4 F. Concentracion intensa

B. Suplemento por pestura anormal Trabajos de cierta concentracién - 0 0
Ligeraments incomoda 0 ! Trabajos precisos o figosos 2 2
a (incli 2 3 . a
Eatumde Pactino) Trabajos de gran precision o 5 5
Muy incdmoda (echado, estiado) 7 7 i
muy faligosos.
C. Uso de fucrza‘energin muscular
. ¢ G. Ruido
(Levamar, tirar, ecmpujar)
Peso Levantado [Kg] Continvo 0 0
25 0 \ Intermitente y fuente 2 2
s | 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 estridente y fuerte
25 20 H. Tensién mental
s Proceso bastante complejo |
355 2 . .
! Proceso complejo o atencidn 4 4

. M
- f’“’ Rualciia . dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajodela 0 0 My complelo 3 8

Potencia calculada.
I. Monotonia

v
L]

Bastante por debajo

ST Trabajo algo mondtono 0 0
A‘hmlummcnlc insuficiente 5 5 Tribajo bastaiei ROR6WH0 I |
= f_m‘ldidones aftmf)sférlcas Trabajo muy monGtono 4 4
Indlice de enfriamiento kata 3. Tedio
) o Trabajo algo aburrido o o
: 10 Trabajo bastante aburrido 2 1
3 i Trabajo muy aburrido 5 2
2 100

lustracion 2-4: Tiempos Suplementarios
Fuente: (Monserrate, et al, 2022)

2.2.6. Tiempo estandar

El estandar de tiempo se refiere al tiempo necesario para llevar a cabo la produccién de un objeto
en una instalacion manufacturera, bajo tres condiciones que se detallan a continuacion:
e Lalabor es realizada por un operador calificado.
e Lamanufactura se lleva a cabo a un ritmo considerado normal.
e Latareaen cuestion es especificamente definida. (Monserrate, et al, 2022, p. 23)
En resumen, el estandar de tiempo se define como:
TS =TN * (1+5) (2)

TS= Tiempo Estandar
TN=Tiempo Normal

S= Suplemento u Holgura
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2.2.7. Diagrama de Flujo de Procesos

El diagrama de flujo resulta instrumental para comprender la situaciéon actual en la linea de
produccion de una empresa. Este esquema abarca desde la adquisicion de la materia prima hasta
la Ilegada del producto finalizado para su respectiva distribucion. Para crear un diagrama de flujo,
se deben seguir los siguientes pasos:

1. Crear o imprimir un diagrama de procesos que incluya simbolos para transporte, operacion,
inspeccion, demora, actividad combinada y almacenaje. (Macias, et al, 2007, p. 12)

2. Rellenar el diagrama a través de la visualizacion de cada operacidn relacionada con el producto,
desde la recepcién de la materia prima hasta el almacenaje del producto terminado. En este
proceso, se registra el tiempo utilizando un cronémetro.

3. Realizar un resumen del diagrama de procesos con el fin de calcular el tiempo total requerido

para la produccion del producto y obtener una visién integral de todas las actividades necesarias.

CTTRSOGEAMA ATTATITICN Oparatic [ WMatenal F Equips
Diagrama no. T Hom:. 1 de T Fesumen
pmdUC1U: ACT"." dad Actual Fiopuesia | Ecanoimia
ETIGLUETAS INDUSTRISLES Opearacidn O 13 11 7]
Inspeceitn ] 5 L u]
Lrtwidad: Ezpera O 3 1 2
CORTAR. DESENGRASAR, IMPRIMIE, SECAR, Transpome e o 2 3
PLANCHAR, INSFECCIONAR, Almacanatrienta 1 1 ]
Distancia (mis) 4255 | 3605 & EO
Weta do—setuats propuesto
Lugar: HAYE INDLUSTRIAL Tiempn (hes -horn.)
: : Costo
Oparario (5] Ficha no. [FEp—
Campuesto por: Fecha: 240858 I aterizl
Agrobado por Fecha: TOTAL
Activlad
DESCRIPC IO Cantided | Distercia | Tempo | T Olelw COBSERVACIONES

EN ALMALCEN ROLLOE DEF L.
REHG FEP W5, 0 GUILLO TTHE. GRAHEFE EIm - TOM CARRETILL

CORTE FRELIATNAR A 10 = 26 cm. ?—'—'_ CORTADORA WANIAL
BESEHSRASARD k
(THSFECTION OE CESENGRESADD =) SR BASTIRA
TEAWE AFPROCEED COLOR AZUL ZEIm = HANUAL E IMDRA DAL,
COLOCAGION OE LA IMPRESION EN AZ00 —r
INEFECCION DE La lwiF RES DN :’ EIM FOLWO 7 BAS URA
ECADD DELATMPFRESIOHER AZUL - PORAHTE 12 HAE.
COLOCACION OE LA IMPRESION EN
ARARILLD
S FOCVO Y BATIRA
SECARD DE LA TNSFETCTORN. ‘r' FORANTE TEHAT.
COLOEACTON BE LA IMPRESION ER ROJT ‘_\
INEFECCION DF La luF RES ION h SR FOLWO 7 BAS URS
SECAD0 DOF L& INSFECCION GURAKTE 1Z HRE.
COLOCAGION OE LA IMPRESION EN FLATA -
'I'FF&PEI::[:!DN DECALDAFENLA - SN POLYO Y BASURA
IMPRESION. [~
COLOCACION PARA SECACO OE LA FORAHTE 12 HAE.
IMPRESICN. '/
COLOCACION CELACHESWO. .‘-\-\. HOURS ALAVED
FEMORA FOR AGRIFATION TELOTE T-w
TOTAEL .05 TIETTT2]1

llustracion 2-5: Diagrama de Procesos
Fuente: (Macias, et al, 2007)
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2.2.8. Diagrama de recorrido

El flujograma de procesos proporciona valiosa informacion acerca de qué actividades se realizan
y cdmo se llevan a cabo para producir un producto o servicio, por si solo no es suficiente para
tomar decisiones en relacién con la mejora de un proceso. Cuando se enfrentan decisiones tales
como la reduccién de distancias o la reorganizacion de espacios de almacenamiento, la manera
més efectiva de recopilar informacion es mediante la revisién de un plano que describa la
distribucion en las areas relevantes del entorno de trabajo (ya sea una planta o una oficina). En
este plano, se pueden trazar lineas que reflejen el flujo del movimiento de materiales o personas
desde una actividad a otra, correspondiendo con las acciones descritas en el flujograma de

procesos. A este diagrama se le denomina Diagrama de Recorrido de Actividades. (Krick, 1982, p
35)

AREA MAQUINA DE COSER

%m@

AREA
ﬂ PERFORADORA
1] o O
: 3 o
A | AREA PARA PONER: FORRAR ALAMBRE
¢ | AJNILLOS, GRAPAS Y —
e AGUUON
N
2]
-~ b 4
-
e
-
N [7

llustracion 2-6: Diagrama de Recorrido
Fuente: (Krick, 1982)

2.2.9. FlexSim

FlexSim es una herramienta disefiada especificamente para la simulacién de eventos discretos, lo
que les permite a los usuarios crear, analizar, visualizar y optimizar una amplia gama procesos
industriales. Su alcance abarca desde la fabrica de productos hasta la gestion de cadenas de
suministros. Lo que distingue a FlexSim en su capacidad de proporcionar una experiencia
tridimensional desde el principio, permitiendo a los usuarios construir y ejecutar modelos de
simulacion en un entorno virtual. Hoy en dia, FlexSim es reconocido por empresas de ambito
industrial que confian en el software para producir con precision sus procesos productivos antes

de implementarlos en el mundo real. (Universidad de Alicante, 2012, p. 2)
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Source. — es una fuente que crea elementos de flujo segln su representacion de punto de entrada

en el sistema donde las entidades comienzan su recorrido a través del proceso simulado. (FlexSim,
2023)

llustracién 2-7: Source
Fuente: (FlexSim, 2023)

Queue. — es un elemento que almacena un flujo cuando un objeto primero en entrar, primero en
salir. Esto representa el lugar donde esperen su turno para ser procesadas por recursos a ser

trasferidos a otra ubicacion. (FlexSim, 2023)

llustracion 2-8: Queue
Fuente: (FlexSim, 2023)

Processor. —es un elemento que simula el procesamiento del flujo de un modelo, el cual se procesa
como un modelo de retorno forzado y es fundamental simular las entidades que se mueven a

través de un sistema y son procesadas en diferentes etapas. (FlexSim, 2023)

lustracién 2-9: Processor
Fuente: (FlexSim, 2023)
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Combiner. — es un elemento que combina para agrupar el flujo a medida que se desplazan por el
modelo, es un punto en donde las entidades convergen en una sola corriente después de haber
pasado por diferentes rutas o procesos. (FlexSim, 2023)

lustracién 2-10: Combiner
Fuente: (FlexSim, 2023)

Separator. — se utiliza para para operarios durante los tiempos de preparacion, procedimientos y
reparacion, es una representacion de un punto en el sistema donde las entidades se dividen en

varios flujos después de haber pasado por un proceso o una fuente coman. (FlexSim, 2023)

<

llustracion 2-11: Separator
Fuente: (FlexSim, 2023)

Operators. — son objetos que son utilizados durante el tiempo de preparacion, procedimiento o

reparacion, donde se simula las interacciones de trabajadores o personal de la entidad en un

l

sistema. (FlexSim, 2023)

lustracion 2-12: Operator
Fuente: (FlexSim, 2023)



CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1.  Tipo de Estudio

El trabajo de integracion curricular desarrollado es de carécter técnico, el cual se lleva a cabo en
la fabrica de textiles XAMATEX , parte de las necesidades y requerimientos en el area de
produccion de la misma, este estudio tiene como objetivo estandarizar los procesos y a su vez
evaluar la eficiencia del proceso antes del estudio y después de aplicar las herramientas, métodos
y metodologias de Lean Manufacturing, logrando asi alcanzar una mayor productividad

aprovechando los recursos existentes y reduciendo los tiempos muertos.

3.2. Metodologia

3.2.1. Método inductivo

Este método se basa en la observacion directa y la experimentacion, en la fabrica de textiles
XAMATEX se hace una observacion de las anomalias que interfieren en el proceso productivo
de Jeans para damas, obteniendo informacion que permita analizar los problemas que se presentan

en las actividades que se realizan en las lineas productivas.

En base a lo observado en la produccion se puede establecer metodologias y herramientas de Lean
Manufacturing que permitan conocer las diferentes operaciones, transportes, demoras,
inspecciones, movimientos u operaciones innecesarias, condiciones de limpieza y orden, entre

otros, con el fin de aplicar medidas correctivas que ayuden a la optimizacion del proceso.

3.3.  Tipo de investigacion

3.3.1. Investigacion descriptiva

Una manera efectiva de abordar esta investigacién es a través de la observacion directa. Esta
metodologia implica un andlisis detallado de las actividades llevadas a cabo por los operarios en
sus respectivos puestos de trabajo. Mediante esta observacion minuciosa, se obtiene la

informacion esencial requerida para la implementacion exitosa de la metodologia mencionada.
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3.3.2. Investigacién de campo

Para obtener una comprension mas completa de las actividades de los trabajadores en la zona de
produccion, resulta esencial presenciar los movimientos en tiempo real. La visualizacion y el
contacto directo durante la jornada laboral se presentan como medidas necesarias para recopilar
datos precisos y validar los resultados que se generan. Esta practica permitira llevar a cabo un

andlisis mas exhaustivo y fundamentado.

3.3.3. Investigacion bibliografica

La investigacion de fuentes secundarias desempefia un papel crucial al proporcionar la
informacién necesaria para respaldar un proyecto. Esta forma de investigacion se basa en la
recopilacion y anélisis de informacion proveniente de diversas fuentes, como tesis, articulos
cientificos, catalogos y paginas web, entre otros recursos. El propoésito de esta indagacion es

verificar y aplicar la informacién de manera gque sustente de manera solida el proyecto en cuestién.

3.4. Enfoque de la investigacién

Este trabajo de integracidn curricular se caracterizard por su enfoque dual, abarcando tanto
aspectos cualitativos como cuantitativos. Para lograrlo, se implementaran metodologias de ambos
tipos, permitiendo asi obtener resultados sélidos y precisos en relacion con la mejora propuesta

en el entorno de la fabrica Xamatex.

3.4.1. Cualitativo

En la recopilacion de informacién acerca de la situacion actual en el &rea de produccion de la
fabrica, resulta crucial emplear un enfoque cualitativo. Este enfoque es determinante para abordar
aspectos como la cantidad de puestos de trabajo, el nimero de trabajadores, los procesos
productivos y el volumen de produccion. Ademas, permite identificar las posibles deficiencias

que puedan surgir en esta zona de la operacion.

3.4.2. Cuantitativo

El prop6sito central de este proceso es la recoleccion y evaluacion de datos que seran obtenidos
del &rea de produccion. Para llevar a cabo esta recoleccion de informacion, se empleara un
enfoque visual. Posteriormente, la evaluacion se realizara siguiendo los principios de la

metodologia Lean Manufacturing. Esta metodologia no solo ayuda a identificar posibles
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problemas, sino que también proporciona un marco para tomar decisiones basadas en el analisis

riguroso de los datos recopilados.

3.5.  Técnicas para procesamiento de datos

3.5.1. Observacion directa

La técnica de observacion directa proporciona una visualizacion detallada de las actividades de
los operarios durante su jornada laboral. Esto se logra sin alterar el entorno en el que trabajan, lo
que permite obtener datos completos y precisos para una evaluacion efectiva del proyecto.

Ademas, esta técnica esté estrechamente relacionada con la investigacidén de campo. A través de
la observacion directa en la empresa y sus procesos de produccién, se facilita la identificacién de
problemas y desafios. También se ofrece una vision profunda de cémo las trabajadoras se
desenvuelven en cada uno de los puestos de trabajo, lo que aporta informacion valiosa para

entender la dindmica operativa y las posibles areas de mejora.

3.5.2. Entrevistas

La técnica propuesta implica establecer un didlogo directo con los operarios, con el objetivo de
comprender a fondo los procesos que desarrollan en sus areas respectivas. Durante este proceso,
se busca identificar aquellas actividades que puedan generar conflictos y discrepancias de opinion
entre los operarios, lo que permite validar los datos obtenidos de manera mas completa. Ademas,
la informacién recopilada a través de este dialogo resulta crucial para identificar y resolver los
problemas presentes en las estaciones de trabajo.

La implementacion de esta técnica se lleva a cabo mediante entrevistas estructuradas, como se
detalla en el banco de preguntas proporcionado en el Anexo A. Este enfoque asegura una
recopilacion sistematica de informacion valiosa directamente de los operarios, lo que contribuye
de manera significativa a la identificacion y resolucion efectiva de los problemas en el entorno de

trabajo.

3.5.3. Mapeo de procesos

Este enfoque se inicia con la observacién directa del proceso de fabricacion de jeans para dama
en la fabrica. Esta observacion detallada busca capturar la secuencia completa de actividades
involucradas en la produccion. Posteriormente, los datos recopilados se presentan visualmente a
través de graficas representativas.

Para lograr una representacion efectiva de los procesos, se emplean varios tipos de diagramas.

Los principales son el flujograma, el diagrama de operaciones y el diagrama de recorrido. Cada
24



uno de estos diagramas proporciona una visualizacién Unica de las etapas del proceso, las
operaciones involucradas y la secuencia de movimientos dentro de la fabrica. Esta metodologia
permite una comprension mas clara y completa de cémo se desarrolla el proceso de fabricacion

de jeans para dama en la fabrica.

3.6. Instrumentos de recoleccion de datos

3.6.1. Cronémetro

Debido a la necesidad de llevar a cabo la toma de tiempos en las operaciones realizadas por los
trabajadores en cada estacidn asignada, se busca establecer un marco de certeza en cuanto a la
duracion de cada accion. Con este proposito, se pretende asignar un tiempo estandar en cada
estacion, con el fin de asegurar niveles satisfactorios en términos de calidad, produccion y

seguridad.

Este proceso de estandarizacion del tiempo se extiende a través de las diversas areas de la
empresa. Su objetivo principal es crear una base uniforme para la realizacion de las tareas en todas

las estaciones, contribuyendo asi a la eficiencia y consistencia en toda la operacion.

3.6.2. Céamara

La técnica tiene como funcion primordial proporcionar una representacion visual del trabajo
realizado por los operarios, utilizando fotografias para documentar las tareas que llevan a cabo en
sus zonas de trabajo respectivas. El objetivo es crear una representacion grafica detallada de sus
actividades, con la intencion de analizar y considerar posibles mejoras mediante una visualizacion
mas precisa y efectiva. Este enfoque incluird la comparacion entre el estado antes y después de la

implementacion de las mejoras propuestas.
3.6.3. Flexémetro
Se trata de un instrumento de medicidn, el cual permite conocer las distancias en superficies recta

o0 curva de los recorridos y las estaciones de trabajo que realizan los operarios durante la jornada

laboral.
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3.7.  Diagnostico situacion inicial
3.7.1. Resefia historica

La fabrica de jeans XAMATEX, toma sus inicios en 1985 con una infraestructura simple pero
con gran voluntad y propdsito de crecer; comienza dando su servicio de bordado en el cual se
dedican a esto por alrededor de 6 afios, durante ese tiempo ya tenian la vision de realizar la
confeccion de jeans, para poder cristalizar esta idea emprenden comprando materia prima de a
poco, en la que empiezan comprando una maquila la cual le ayuda progresar en el negocio del
textil.

Apegandose a las necesidades del mercado deciden incursionar en el mundo de la moda de
pantalones, chaquetas, faldas, shorts, pecheras todo esto en jeans, pensado principalmente en la
comodidad de las damas, manteniéndose en esta linea hasta la actualidad, tiempo preciso que
ayudo a que su infraestructura creciera y se convirtiera en una fabrica grande en la cual esta

constituida por 20 trabajadores y la cual tiene como vision a ser mas grande.
3.7.2. Localizacidn del proyecto

e Pais: Ecuador

e Provincia: Tungurahua
e Ciudad: Ambato

e Parroquia: Totoras

Al
eCone Ile::a\S"
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.
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lustracion 3-1: Ubicacion Geografica Fabrica de Jeans XAMATEX
Fuente: Google Maps, 2023.

26



3.7.3. Organigrama estructural

Gerencia

Administrativo Produccion Comercial

Contabilidad Disefio Fotografia

Corte Venta

Maquilado

Bordado

Terminado

—

llustracion 3-2: Organigrama Estructural XAMATEX
Realizado por: Solis M., 2023.

3.7.4. Descripcion de la empresa

La fabrica XAMATEX cuenta con 20 operarios destinados a la confeccion de prendas jeans para
damas. Estos operarios, se los distribuyen en diferentes areas, dependiendo de la cantidad de
tareas que se tengan que realizar.

A su vez la empresa consta de distintas areas, siendo una de las mas importantes el area de

produccion, la cual se encuentra seccionada por el area de corte, maquilado y acabados.
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Recepcion

Bodega

Administrativa

(=

IO

Terminado Magquila

N—_—

lustracion 3-3: Areas de XAMATEX
Realizado por: Solis M., 2023

A su vez, dentro del area de Maquila, se encuentra diferentes maquinas que ayudan a la confeccion
del jean, ya sea esta por pedido o por requerimiento de una nueva produccion.

@
Ojaladoras

Botoneras MAQUINARIA

Cerradoras
Pretinadoras

llustracion 3-4: Maquinaria de XAMATEX
Realizado por: Solis M., 2023



3.7.5. Productos
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llustracion 3-5: Productos XAMATEX

Realizado por: Solis M., 2023

3.7.6. Descripcion del Producto

El jean clésico es una prenda de vestir que se adapta a todo tipo de temporada siendo asi que es

un producto muy cotizado por el cliente ya que proporciona comodidad y durabilidad, lo que hace

que sea de gran demanda para la empresa, esta prenda en cuanto a su disefio esta compuesto por

cinco bolsillos, con algunos detalles de color, lleva manualidades y no dispone de accesorios.

Xamatex identifica sus prendas con piezas o partes con palabras técnicas de confeccion, las cuales

son importantes visualizarlas para el mejor entendimiento del proceso de produccion.
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llustracion 3-6: Despiece del Jean
Fuente: XAMATEX, 2023

3.7.7. ldentificacidn de puestos de trabajo

3.7.7.1. Disefio

En esta seccion se representa el disefio del modelo de Jean que se va a realiza, en donde el operario

con creatividad y habilidad presenta los modelos que en las siguientes estaciones se desplegar

para su debida confeccion del producto.
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lustracién 3-7: Disefio
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.2. Corte

Una vez obtenido los respectivos moldes del modelo a realizar, el operario de esta area estudia el
disefio y precede a traer la tela asignada. Lo extiende a través del tablero de corte, el modelo se
coloca por encima de la tela y se procede a cortar de acuerdo a las medidas dadas por el area de

disefio segun las tallas que estan sean solicitadas.

.

llustracion 3-8: Area de Corte
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.3. Maquilado
En esta area se distribuye de manera homogeénea a los operarios asignados, en donde con los

cortes dados y los hilos que conforman de acuerdo a la produccion. Su funcién es ensamblar y

dar forma al Jean de acuerdo a las especificaciones de la orden de maquila.
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lustracion 3-9: Area de Maquilado
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.4. Bordado

Como afiadidura al producto se procede a bordar el pantalén, en donde se da un toque

caracteristico de acuerdo con el modelo asignado, cabe mencionar que no todos los disefios

presentan este acabado.
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lHustracion 3-10: Area de Bordado
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.5. Tracado

Como parte final del ensamble se procede al tracado, es decir se cose de manera breve las tiras

que van de forma plegable en la pretina del pantalén, el cual sirve como soporte para afiadir una

correa 0 pasador en caso de que sea utilizado por el cliente.
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Ilustracion 3-11: Area de Tracado
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.6. Ojalado

En este proceso el pantalén pasa a la maquina ojaladora, en donde el operario pone el pantal6n de
manera precisa en el sitio asignado, el cual seré guia para poner el boton en los demas procesos a

seguir.

lustracion 3-12: Area de Ojalado
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.7. Manualidades

De acuerdo con el disefio que se presente, las manualidades dentro del pantal6n son aquellas que
se colocan como un adicional segun el boceto y dan forma de rasgado del Jean, dando un toque

juvenil y llamativo para el cliente.
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lustracion 3-13: Area de Manualidades
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.7.8. Terminado

Una vez que llega el producto de lavanderia con su respectivo color del jean, se procede al corte
de hilos, colocar botén, marquillas, y su respectivo planchado por parte de los operarios, dando
asi un acabado de calidad.

Iustracion 3-14: Area de Terminado
Realizado por: Solis M., 2023
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3.7.7.9. Enfundado

Como paso final se procede a colocar las respectivas etiquetas de la marca y el modelo que se
realizo, consigo el enfundado se lo ejecuta de manera manual, y posterior el almacenamiento del
producto, hasta ser despechado al cliente.

lustracién 3-15: Enfundado
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.8. Equipos y maquinas

Para la produccion del pantalon clasico para dama se describe la maquinaria y los equipos que
son utilizados para su confeccion, como se lo describe en la tabla 3-1.

Tabla 3-1: Maquinaria y equipos Xamatex
AREA GRAFICO NOMBRE DESCRIPCION

Su funcidn es el corte de
piezas de tela mediante

Cortadora . .
CORTE . una sierra vertical la cual
vertical . .
2 £ L8 funciona a través de un
i = motor.
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Grapadora

Utilizada para la firmeza
de la tela antes de
interactuar con la
cortadora

Huequeadora

Permite sefalar la
ubicacion en donde se
colocaran las pinzas
traseras

MAQUILADO

Rectas

Se utiliza dos lineas de
hilo, de preferencia para
la costura de relojera

Overlock

Esta maquina se utiliza
para realizar una costura
especial en la union del
borde de la entrepierna y
el costado durante el
ensamblaje de la parte
delantera y trasera de los
jeans.

Cerradoras

Se lleva a cabo las
costuras laterales de la
parte trasera del pantalon,
asi como la costura de la
entrepierna del mismo.

Recubridora

Su funcion es coser
dobladillos, costuras
planas, puntadas
decorativas, ribetes, etc.

BORDADO

Pretinadora

Sirve para unir piezas que
dan forma a la pretina,
falda o cinturillas del
pantalén

Bordadora

Agrega disefios
decorativos, logotipos,
entre otros, si asi lo
requiere el modelo.




TRACADO

Atracadora

Empleada para efectuar
adornos en las trabillas y
en los bolsillos traseros
del pantalén

OJALADO

MANUALIDADES

Ojaladora

Su finalidad es realizar
ojales en cada pantalon

Mototurbo

Da rasgados al pantalon
de acuerdo al disefio que
se va a realizar.

TERMINADO

Tijera

Su utilidad es cortar
aquellos hilos que se
encuentran sobresaliendo
del pantalén

Botonera

Sirve para colocar el
botén en el pantalon de
manera firme y réapida.

Patronera

Coloca las marquillas en
la parte posterior del
pantalon

Plancha a vapor

Su finalidad es planchar a
vapor el pantalon
dejandolo  libre  de
arrugas.

Plastiflechadora

Sirve para unir tarjetas o
etiquetas de la marca del
pantalén

Realizado por: Solis M., 2023
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3.7.9. Mapa de Procesos

En el mapa de proceso se visualiza cada paso y decision de un proceso especifico, ademas describe
el flujo de los materiales que se van a utilizar en el proceso y su secuencia. Es por lo que se
clasifican en tres categorias:

e Proceso operacional

e Proceso estratégico

e Proceso de soporte

Cada uno de estos procesos es esenciales debido a que se representa de manera legible y conocer
las posibles &reas a mejorar dentro de la fabrica.

MAPA DE PROCESOS FABRICA DE JEANS XAMATEX

PROCESO OPERACIONAL

PROCESO ESTRATEGICO

DISENO CORTE MAQUILADO TERMINADO

e
.QE
= E
Oz
QB
<3
=0
a4
=g
<
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lustracion 3-16: Mapa de Procesos XAMATEX
Realizado por: Solis M., 2023

3.7.10. Distribucidn de la Planta

Dentro de la fabrica XAMATEX, se plantea las distintas areas de produccion de acuerdo a la
ilustracion 3-17, en donde se representa las actividades de parte de los operarios en los distintos
espacios de esta planta.
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llustracion 3-17: Distribucion de la planta XAMATEX

Realizado

3.7.11.

por: Solis M., 2023

Andlisis de productos

Con el fin de dar a conocer los productos que posee mayor demanda en la empresa; en donde

atreves de un estudio se obtuvo los productos vendidos durante el afio 2022. Este proceso de

estudio ha brindado una vision clara y valiosa sobre los productos que han sido preferidos por los

clientes y que han contribuido significativamente al éxito de las operaciones comerciales. Las

ventas que se realizan en el afio 2022 se encuentran en Anexo B.

En la tabla 3-2 se presenta una visualizacion de los productos disponibles en la empresa, junto

con el consumo anual en términos de unidades, el precio individual de cada unidad y la valoracion

correspondiente a cada producto.

Tabla 3-2: Valorizacién de Productos

XAMATEX STUDIO K
Valoracion C_ostq Valoracion en
N° Nombre del producto anual (U) unitario dblares
(USD)
1 Pt Pantalén Clasico Dama Studio K 7260 13 94380
2 Pt Pantalén Recto Studio K 02 Rigido 5000 12 60000
3 Pt Pantaldn Stretch Studio K 02 Stetch 2800 12,5 35000
4 Pt Short Studio K Stretch 2850 8,5 24225
5 Pt Falda Short Studio K Stretcht 2895 9 26055
6 Pt Pantalén Cargo Colors Studio K 02 Semi
Rigido 2850 12,5 35625
7 Pt Pantalon Impermeable Studio K 2550 12,5 31875
8 Pt Falda Short Cargo Studio K 2590 9 23310
9 Pt Falda Short Studio K Cuerina 2760 9 24840
10 Pt Pantalén Pasador Studio K 2150 12,5 26875
11 Pt Short Cargo Studio K 998 8 7984
12 Pt Short Falda Studio K Stretch 2990 9 26910
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13 Short Pana Studio K 600 7,45 4470
14 Pt Enterizo Short Studio K 2200 13 28600
15 Pt Falda Larga Studio K 560 7,25 4060
16 Pt Short Pechero Studio K Rigido 560 9 5040
17 Pt Short Fino Studio K 520 7,25 3770
18 Pt Short Studio K Rigido 484 7,5 3630
19 Pt Falda Studio K 800 8 6400
20 Pt Short Extra Studio K Stretch 490 8 3920
21 Pt. Short Bermuda Studio K 467 7 3269
22 Pt Short Falda Regulador Studio K 2880 9 25920
23 Pt Short Studio K Cuerina 520 7,5 3900

Realizado por: Solis M., 2023

La Tabla 3-2 exhibe los célculos de valor asociados a cada uno de los productos disponibles en el
catélogo de la empresa. Estos valores son esenciales para llevar a cabo un analisis exhaustivo, una
metodologia orientada a clasificar los productos de acuerdo con su importancia estratégica. En
este contexto, el enfoque del estudio recae en las ventas de la compafiia, ya que éstas constituyen
la principal fuente de beneficios y utilidades.

La finalidad de este andlisis es determinar el porcentaje de contribucién de cada producto al
conjunto de ventas. Esta ecuacion se basa en una relacion inversamente proporcional entre el

namero total de unidades de un articulo y su porcentaje de contribucién a las ventas globales.

o 100% ®)
% participacion = # de articulos
L 100
% participacién = >3

% participacion = 4,35

Adicionalmente, el calculo del porcentaje de consumo se efectlla mediante la aplicacion de una
ecuacioén que establece una conexidn entre las ventas individuales de cada servicio y el total de
ventas de la empresa.

valorizacion articuloi * 100% (4)

% consumo = — y
valorizacion total de los articulos

94380 * 100%
510058

% participaciéon = 18,54

% consumo =

A continuacion, se procede a calcular el porcentaje acumulado utilizando la formula contenida en
la ecuacion.
% participacion acumulada = % participacén acumulado;_; + % participacon acumulado;  (5)
% participacion acumulada = 0% * 4,35
% participacion acumulada = 4,35
Del mismo modo se procede a calcular el porcentaje de consumo acumulado mediante la

ecuacion.
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% consumo acumulado = % consumo acumulado;_; + % consumo acumulado, (6)
% consumo acumulado = 0% + 18,54

% consumo acumulado = 18,54

Tabla 3-3: Contribucién de productos realizados

XAMATEX STUDIO K

., % de % de
N° %_de L Valon:acmn en ok Participacion Consumo

Participacion dolares Consumo A
cumula Acumulado
1 4,35 94380 18,50 4,35 18,50
2 4,35 60000 11,76 8,70 30,27
6 4,35 35625 6,98 13,04 37,25
3 4,35 35000 6,86 17,39 44,11
7 4,35 31875 6,25 21,74 50,36
14 4,35 28600 5,61 26,09 55,97
12 4,35 26910 5,28 30,43 61,25
10 4,35 26875 5,27 34,78 66,51
5 4,35 26055 511 39,13 71,62
22 4,35 25920 5,08 43,48 76,71
9 4,35 24840 4,87 47,83 81,58
4 4,35 24225 4,75 52,17 86,32
8 4,35 23310 4,57 56,52 90,89
11 4,35 7984 1,57 60,87 92,46
19 4,35 6400 1,25 65,22 93,71
16 4,35 5040 0,99 69,57 94,70
13 4,35 4470 0,88 73,91 95,58
15 4,35 4060 0,80 78,26 96,38
20 4,35 3920 0,77 82,61 97,14
23 4,35 3900 0,76 86,96 97,91
17 4,35 3770 0,74 91,30 98,65
18 4,35 3630 0,71 95,65 99,36
21 4,35 3269 0,64 100,00 100,00
TOTAL 510058

Realizado por: Solis M., 2023

Tabla 3-4: Tabla Resumen del Anélisis ABC
Consumo

%Participacion % Consumo

estimado Clasificacion N ) Ventas ($) ventas
0-80% A 10 43,48 391240,00 76,71
80% - 95% B 6 26,09 91799 18,00
95% - 100% C I 30,43 27019 5,30
TOTAL 23 100 510058 100
Realizado por: Solis M., 2023
Representacion ABC
100,00 94, 7% 100%
90,00 76,71%
_g 80,00
= 70.00
E 60,00
i 50,00
% 40,00
S 3000
£ 20,00
10,00 18,00
s3

0.00
A B C

Criterio de Modelo

llustracion 3-18: Representacion ABC
Realizado por: Solis M., 2023
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llustracion 3-19: Representacion A
Realizado por: Solis M., 2023

Interpretacion

En la representacion ABC, se evidencian tres categorias de productos: A, B 'y C. El grupo A
engloba aquellos articulos que desempefian un papel crucial en la generacion de ingresos y la
rentabilidad de la empresa. Entre estos productos destacados, encontramos el pantalon clasico
dama Studio K, el pantalén recto Studio K 02 rigido, el pantalén cargo Colors Studio K 02 semi
rigido, el pantalén stretch Studio K 02, el pantalon impermeable Studio K, el enterizo short Studio
K, el short falda Studio K stretch, el pantalén pasador Studio K y la falda short Studio K stretch.
Estos productos representan un consumo acumulado de 76,71% y tienen un valor total de
$321.240,00. Tras un andlisis minucioso, se concluye que el pantalon cldsico dama Studio K
destaca como el producto mas influyente en este grupo. En contraste, los productos de tipo B
tienen una presencia mas modesta en comparacion con los del tipo A. Esta categoria incluye la
falda short Studio K cuerina, el short Studio K stretch, la falda short cargo Studio K, el short cargo
Studio K, la falda Studio K, el short pechero Studio K rigido y el short pana Studio K. Estos
articulos constituyen el 18% del consumo acumulado y tienen un valor total de $91,799.00. Por
altimo, los productos del tipo C engloban los deméas productos fabricados por la empresa, como
la falda larga Studio K, el short extra Studio K stretch, el short Studio K cuerina, el short fino
Studio K, el short Studio K rigido y el short bermuda Studio K. A pesar de su menor
representacion, estos productos adn contribuyen con el 5,30% del consumo acumulado y tienen
un valor total de $27,019.00.
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3.7.12. Analisis de resultados

Dada la amplia gama de tallas disponibles en las prendas de vestir de los productos de tipo A, se
ha iniciado la creacién de un segundo analisis ABC con el objetivo de priorizar la prenda mas
solicitada por la empresa, considerando que el proceso de fabricacion y confeccion varia en
términos de duracion en funcion de la talla. En otras palabras, se requiere mas tiempo para
elaborar una prenda en una talla mas grande en comparacion con una prenda en una talla mas
pequefia.

Andlisis ABC
En la tabla 3-5 se muestra las tallas del producto de mayor demanda y este es el pantalén clésico
dama Studio K, en donde se presenta el consumo anual en unidades, el costo unitario y la

valorizacioén de cada talla.

Tabla 3-5: Tallas del Producto pantaldn clasico dama Studio K

XAMATEX STUDIO K
, . L COSTO

N° Tallas del Producto pgntalon clasico dama | Valoracion UNITARIO VALORACION

Studio K anual (U) EN DOLARES

(USD)

1 6 720 13 9360
2 8 1060 13 13780
3 10 580 13 7540
4 12 280 13 3640
5 14 290 13 3770

Realizado por: Solis M., 2023

La tabla 3-6 muestra los valores calculados de cada una de las tallas del pantalén clasico dama

Studio K, con el fin de obtener los datos necesarios para realizar el diagrama ABC.

Tabla 3-6: Contribucién de tallas realizadas del pantaldn clasico de dama

XAMATEX STUDIO K
% de % de
o % de VALORACION % de i
N Participacion | EN DOLARES | Consumo ] el

Acumula | Acumulado
3 20 46930 49,72 20 50
4 20 15600 16,53 40 66
2 20 13000 13,77 60 80
1 20 11700 12,40 80 92 B |
5 20 7150 7,58 100 100
TOTAL 94380

Realizado por: Solis M., 2023

En la tabla 3-7 se muestra el resumen de la clasificacion de los productos bajo el criterio A, By

C; en el cual se observa que existen 4 tallas con las mejores ventas y ganancias para la empresa.
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Tabla 3-7: Tabla Resumen del Anélisis ABC

L %
[0)
(CEIILe Clasificacion n° el Ventas (3$) Consumo
estimado (n)
ventas
0-80% A 3 60 75530,00 80,03
80% - 95% B 1 20 11700 12,40
95% - 100% C 1 20 7150 7,58
TOTAL 5 100 94380 100

Realizado por: Solis M., 2023

Interpretacion
En la categoria del grupo A, las tallas dominan el 80,03% del mercado, destacando especialmente

las tallas 10, 12 y 8. La talla 10 sobresale con un porcentaje significativamente alto, generando
un valor total de $46,930.00. Por otro lado, dentro de la categoria B, en particular la talla 6,
representan el 12,40% del mercado, contribuyendo con una valorizacion monetaria de
$11,700.00. En cambio, en la categoria del grupo C, la talla 14 ocupa el 7,58% de las ventas

totales. A pesar de esto, su aporte a los ingresos de la empresa es mas limitado debido a la baja

100,00
90,00
80,00
70,00
60,00
50,00
40,00

30,00

% Consumo Acomulado

20,00
10,00

0,00

Representacion ABC
92,43 %

80,03 %

12,40

A B

Criterio de Modelo

100%

lustracion 3-20: Representacion ABC
Realizado por: Solis M., 2023
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17%
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lHustracion 3-21: Representacion de tallas
Realizado por: Solis M., 2023
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demanda en el mercado, lo que la convierte en una talla de menor relevancia para la empresa,
generando un valor monetario de $7,150.00.

Analisis de resultados

Tras el andlisis del segundo grafico ABC, se confirma que la gestion del tiempo vy la investigacion
estan claramente dirigidas hacia el producto de maxima demanda, que en este caso es el pantalon
clasico dama Studio K en talla 10. Ademas, se evidencia que la talla 14 tiene una demanda muy
baja por parte de los clientes, 1o que se traduce en una produccién minima en la empresa. Del
mismo modo, la talla 6 no contribuye de manera significativa a los ingresos de la empresa, lo que
la sitla en una posicion de menor relevancia.
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3.7.13. Diagrama de recorrido

Para el diagrama de recorrido de se hace una explicacion detallada del proceso de como se confecciona el pantalon clasico de dama, en donde se utiliza simbologia
adecuada para su comprension, asi representada en la ilustracion 3-22.

ANy DIAGRAMA DE RECORRIDO XAMATEX
AMATEX
AREA DE
LAZV?\T‘I‘:)EI%A BORDADO BODEGA
Al
, ey o
AREA DE W
DISENO
, ©O=00-H
2 =000
IS =)
g
=

T

TRACADO AREA DE
TERMINADO

AREA DE
ALMACENAMIENTO

AREA DE
OJALADO

©

AREA DE
MANUALIDADES

AREA DE
ETIQUETADO

lustracion 3-22: Diagrama de Recorrido
Realizado por: Solis M., 2023
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3.7.14. Diagrama de procesos (inicial)

Dentro de la fabrica se presentan las actividades que se ejecutan dentro de cada estacion de
trabajo, mediante un diagrama de proceso se representa dichos movimientos que los operarios
deben elaborar.

-(®

Recepcion de
Materia Prima

Corte

Magquilado

Bordado

Tracado

OQjalado

Terminado

Etiguetado

10:0,0:0,0:0,0

Doblado y
Enfundado

Almacenamiento

o)

llustracion 3-23: Diagrama de Proceso
Realizado por: Solis M., 2023
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3.7.15. Numero de Ciclos para cronometraje

El proceso comienza con una revision inicial de los instructivos de trabajo para garantizar su
correcta ejecucion. Esto permite obtener tiempos precisos a traves de la técnica de cronometraje.
Ademas, se realiza una estimacion del numero de ciclos requeridos para el estudio. Para ello, se

consulta la ilustracion 3-24, que proporciona una base solida en este sentido.

Nimero recomendado
Tiempo de ciclo (minutos) de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 o mds 3

llustracion 3-24: Tiempo de Ciclo General Electric
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

A partir del tiempo registrado de 8 minutos en el area de terminado, que representa el tiempo
promedio en las operaciones realizadas en esta area, se observa que, de acuerdo con la tabla de

General Electric, en el intervalo de 5 a 10 minutos se sugiere llevar a cabo el cronometraje de 10
ciclos.
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3.7.16. Tiempos Iniciales

Para llevar a cabo esta seccion, se realizé una toma de tiempos, mostrando las actividades que realizan los operarios dentro de la jornada laboral, y el tiempo en

gue se ejecutan ciertas labores, consigo se determina un tiempo promedio en la toma de 10 tiempos de lo mencionado, representado en la tabla 3-8.

Tabla 3-8: Toma de Tiempos

Proceso T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 Promedio
Tendido de tela 0:00:23 0:00:22 0:00:24 0:00:22 0:00:23 0:00:21 0:00:22 0:00:21 0:00:22 0:00:23 0:00:22
t(;cl);ocamon del disefio sobre la | 136 0:01:12 0:00:56 0:00:40 0:00:12 0:01:00 0:01:00 0:01:08 0:01:20 0:01:00 0:01:00
Corte de tela 0:01:55 0:01:50 0:01:52 0:01:49 0:01:49 0:01:50 0:01:49 0:01:51 0:01:49 0:01:50 0:01:50
Acomodo de piezas 0:01:00 0:01:01 0:01:00 0:01:00 0:00:58 0:01:00 0:01:01 0:01:01 0:01:00 0:01:01 0:01:00
Pegar cierre 0:01:36 0:01:12 0:00:56 0:00:40 0:00:12 0:01:00 0:01:00 0:01:08 0:01:20 0:01:00 0:01:00
Empate delantero 0:01:36 0:01:25 0:01:36 0:01:25 0:01:30 0:01:26 0:01:35 0:01:29 0:01:36 0:01:27 0:01:30
Cocido de forros 0:00:41 0:00:41 0:00:39 0:00:42 0:00:41 0:00:41 0:00:40 0:00:40 0:00:37 0:00:41 0:00:40
Union de vistas 0:00:28 0:00:29 0:00:25 0:00:29 0:00:33 0:00:32 0:00:30 0:00:31 0:00:36 0:00:31 0:00:30
Cuadrada de forros 0:01:36 0:01:20 0:01:36 0:01:40 0:01:25 0:01:40 0:01:20 0:01:28 0:01:30 0:01:30 0:01:30
Unio6n de ventajas 0:01:36 0:01:26 0:01:36 0:01:30 0:01:29 0:01:40 0:01:20 0:01:28 0:01:30 0:01:29 0:01:30
Despunte en par 0:00:36 0:00:39 0:00:45 0:00:42 0:00:41 0:00:44 0:00:43 0:00:40 0:00:42 0:00:41 0:00:41
Cerrada de fundillo 0:01:00 0:01:05 0:00:56 0:01:03 0:01:01 0:01:00 0:01:00 0:01:08 0:01:05 0:01:00 0:01:02
Parchado de bolsillo 0:00:58 0:00:59 0:01:01 0:00:59 0:01:01 0:00:58 0:01:00 0:01:04 0:01:02 0:01:03 0:01:00
Cerrado de costado 0:04:02 0:03:58 0:03:55 0:04:01 0:04:01 0:03:59 0:04:00 0:04:08 0:04:02 0:04:00 0:04:01
Despunte en par 0:02:06 0:01:59 0:02:03 0:02:01 0:02:03 0:02:00 0:02:06 0:01:58 0:01:59 0:02:10 0:02:02
Cierre de entre pierna 0:02:31 0:02:29 0:02:26 0:02:30 0:02:25 0:02:31 0:02:30 0:02:33 0:02:32 0:02:50 0:02:32
Bastidor 0:01:56 0:01:59 0:01:56 0:02:02 0:02:12 0:02:00 0:02:03 0:01:58 0:01:59 0:02:00 0:02:00
Empretinado 0:10:01 0:09:59 0:09:56 0:10:01 0:10:02 0:10:00 0:10:00 0:10:11 0:09:59 0:10:03 0:10:01
Cosido de bastas 0:01:56 0:01:59 0:01:56 0:01:40 0:02:12 0:02:00 0:02:20 0:01:58 0:01:59 0:02:00 0:02:00
Bordado del jean 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00 0:02:00
Tracado del pantal6n 0:01:31 0:01:29 0:01:36 0:01:28 0:01:33 0:01:30 0:01:31 0:01:28 0:01:30 0:01:30 0:01:31
Ojalado del Jean 0:00:06 0:00:06 0:00:07 0:00:06 0:00:07 0:00:07 0:00:05 0:00:07 0:00:08 0:00:07 0:00:07
Manualidad del pantalén 0:01:36 0:01:12 0:00:56 0:00:40 0:00:12 0:01:00 0:01:00 0:01:08 0:01:20 0:01:00 0:01:00
Poner botén 0:00:06 0:00:06 0:00:07 0:00:06 0:00:07 0:00:07 0:00:05 0:00:07 0:00:08 0:00:07 0:00:07
Corte de hilos 0:01:36 0:01:31 0:01:36 0:01:40 0:01:12 0:01:40 0:01:20 0:01:28 0:01:30 0:01:30 0:01:30
Poner marquillas 0:00:10 0:00:12 0:00:10 0:00:08 0:00:07 0:00:09 0:00:16 0:00:07 0:00:08 0:00:10 0:00:10
Planchado del jean 0:04:59 0:05:05 0:05:03 0:05:00 0:04:58 0:05:05 0:05:06 0:04:58 0:05:10 0:05:00 0:05:02
Poner etiquetas 0:00:12 0:00:13 0:00:13 0:00:12 0:00:12 0:00:13 0:00:12 0:00:13 0:00:13 0:00:13 0:00:13
Enfundado 0:00:10 0:00:09 0:00:10 0:00:09 0:00:10 0:00:09 0:00:09 0:00:09 0:00:10 0:00:10 0:00:10

Realizado por: Solis M., 2023
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3.7.17. Analisis de tiempo de situacion inicial

De acuerdo con el proceso asignado por parte de la fabrica, presenta ciertas actividades que
conllevan a obtener el producto, generando tiempos y distancias del trabajo que se hace hasta
obtener el Jeans, que se obtienen al recorrer las distintas areas de la zona de produccion.

Es por lo que se realiza un diagrama de procesos en donde indican ciertos movimientos

mencionadas anteriormente:

Tabla 3-9: Diagrama de Procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO TIPO MATERIAL XAMATEX
P s}
Actividad: Estudio N°: Hoja N°:
Produccién de Jean 1 01
AMATEX
Producto: Analista:
Departamento: 3 ro I:C o d Solis Marcelo Lote: Método: Fecha:
Produccién eans dgnf;co € 120 unidades Actual 2023-05-20
Simbolos N° Actividad DIt Ti_empo Descripcion del Proceso
(metros) (minutos)
AREA DE PRODUCCION
O E> D D v | 1 0,15 Tendido de tela
O E> I:] D v | 2 0,02 Grapado de tela
O E> D D v | 3 0,3 Colocacion del disefio sobre la tela
O |:> D D v | 1 0,05 Verificacion de los trazos sobre la tela
O E> D D v | 4 0,03 Preparacion de la cortadora
O E> I:] D V | 5 1,5 Corte de tela
O E> D D V | 2 0,1 Inspeccidn del corte
O :> D D V | 6 1 Acomodo y agrupacion de piezas de tela
O :> D D V | 7 1 Clasificacion de materiales
O » D D V | 1 12,5 0,30 Traslado de piezas al area de maquila
O E> D D V | 8 1,05 Preparar maquina cerradora
O E> I:] D V | 9 1,35 Unir cotillas
O E> D D V | 10 1,21 Preparar maquina overlock
O E> D D V | 11 1,20 Unir piezas del bolsillo posterior
O » D D V | 2 1 0,06 Transportar bolsillos a maquina recta
O E> D D V | 12 1,03 Preparar maquina recta
O E> I:] D V | 13 1,29 Realizar detalles del bolsillo
O E> I:] D V | 14 1,47 Parchar bolsillo
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O |=|U[(D|V | 15 045 Unir relojera en la vista derecha

O =L D]V | 16 146 Pegar los falsos sobre el forro
OROPTE = | [ = |
O [=|U| D]V | 17 101 Preparar méguina recubridora

O |=|U|DV | 18 128 | Pegar las vistas derecha e izquierda en los forros
O (=L D]V | 4 1 0,06 Transportar vistas a méquina recta
O |=|UID|V | 19 131 Planchar aletllay pegar cierre

O |=2|U| DV | 20 135 Pegar el delantero en el falso

O |=|U[D|V | 21 156 Coser vistas sobre los delanteros
O LDV | 5 1 0,06 Transportar delanteros a maquina overlock
O |=|U[D|V | 22 149 Coser bolsillos y delanteros

O LDV | 6 1 0,06 Transportar delanteros a méquin recta
O |=|U[D|V | 23 213 Dar forma a la jota en el delantero
O =|UID|V | 24 155 | Ensamble delaletila para union de delanteros
O =DV | 3 159 | Verificar distancia de parte delantera y posterior
O |[=|U|ID|V | 25 149 Coser a entre piema y costados
O =|LD|V | 7 2 00g | amsporar pasa;‘;f:azf;ma'é”améq”i"a
O [=|U| D]V | 2 1,03 Preparar méquina pretinadora

O 1= U DV | 27 2,44 Unir pretina y pasador en el pantal6n
O (=L D]V | 8 2 0,08 Transporte de pantalén a maquina recta
O |=|U|{D|V | 28 126 Cosido de bastas

O =|LD|V | 9 4 0.1 Traslado del area de Bordado

O =L D[V | 29 0,03 Preparacion de Bordadora

O |=|U[(D|V | 30 251 Bordado del jean

O =|0|D|V | 4 05 Inspeccin del bordado

O = LDV | 10 125 1 Traslado al érea de tracado

O = (LD | 31 0,03 Preparacion de Tracadora

O I=U|DIV | 32 1,04 Tracado del pantalén

O |=|0d{D|V | 5 0,08 Inspeccion de tracado

O (=] D] vV | 11 45 0,10 Traslado al &rea de ojalado

O [=|0]|D| V[T 3 003 Preparacion de Ojaladora
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O E> D D v | 34 0,07 Ojalado del Jean

O E> D D v | 6 0,02 Inspeccion de ojalado

O » D D V | 12 10 0,25 Traslado al &rea de manualidades
O E> D D V | 35 0,03 Preparacion de maquina moto turbo
O I:> D D V | 36 1 Manualidad del pantalén
O » D D V | 13 4 0,2 Traslado a zona de lavanderia
O I:> D . V | 1 56,47 Espera de lavanderia

O I:> D D V | 7 1 Inspeccion del lavado

O » D D V | 14 12,5 0,5 Traslado al rea de terminado
O I:> D D V | 37 0,04 Preparacion de botonera
O I:> D D V | 38 0,07 Poner botén

O » D D V | 15 B2 0,05 Traslado al rea de terminado
O (LI DV | 39 12 Corte de hilos

O E:> D D V | 40 0,05 Preparacion de patronera
O E> D D v | 41 0,1 Poner marquillas

O E> D D v | 8 0,30 Inspeccién de marquillas
O » D D v | 16 2 0,20 Traslado al area de planchado
O E> D D v | 1 0,30 Preparar caldera de vapor y plancha
O E> |:| D v | 42 5) Planchado del jean

O E> D D v | 9 0,08 Inspeccién de planchado
O » D D v | 17 5 0,1 Traslado al area de Etiquetado
O E> D D v | 43 0,04 Preparar plastiflechadora
O E> D D v | 44 0,13 Poner etiquetas

O » D D v | 18 2 0,05 Traslado al area de Almacenamiento
@)= |H} ID} AV | 45 0,10 Enfundado

O E> |:| D v | 1 0,2 Almacenamiento

Realizado por: Solis M., 2023

Tabla 3-10: Tabla Resumen

Realizado por: Solis M., 2023

TABLA RESUMEN
SIMBOLO |CANTIDAD | TIEMPO (min) = 'S—';f‘n')\'c'A
OPERACION O 45 44 o
ALMACENAJE| W 1 0,2 o
INSPECCION |:| 9 4 0
TRANSPORTE - 18 3 83,2
DEMORAS - 1 56,47 o
COM (B):DI;IADA - 1 0.30 0
75 107 83,2
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Con los debidos datos obtenidos por parte de la fabrica se estiman alrededor de 75 actividades,
45 operaciones, 1 almacenaje, 9 inspecciones, 18 transportes, 1 demora y 1 combinada, para la
confeccion de Jean Clésico para dama, con un tiempo de operacién de 107 minutos y una distancia
de 83,2 metros de recorrido alrededor de la fabrica para un producto.

Las operaciones son la mayor representacion de las actividades que se ejecutan, pues representa
el 61% de las que agregan valor al producto, mientras que el 39% no agregan valor, es por esa
razén que la prioridad es controlar aquellas actividades que no agregan valor y las que no son

necesarias para la produccion.

3.7.18. Anélisis de Valor Agregado

El Andlisis de Valor Agregado (AVA) es una metodologia que permite analizar y mejorar los
procesos. Esta herramienta identifica y evalla las actividades que agregan valor al producto, y
aquellas que no lo hacen, obteniendo una mejor comprensién de la eficiencia y eficacia de lo que

se realiza.

En este caso hablando del desempefio de la fabrica se procede a la ejecucion de este analisis con
la finalidad de conocer el desarrollo de las actividades que realizan en el area de produccion, a

través de la siguiente ecuacion:

Tiempo de operaciones que agregan valor 7
AVA = P - P 9 greg x 100% )
Tiempo total del proceso

AVA = 44,30 min
"~ 107 min
AVA = 41,41%

* 100%

Esto se refiere a que el 41,41% de la produccién del pantalén se encuentran en actividades
representativas o que agregan valor, mientras que el 58,59% son aquellos que no agregan valor y

se refieren a los transportes, inspecciones y demoras.

AV A% Actividades VA 100% 8)
= k
0 Total de Actividades 0

1AvA % = 2 . 100y
0 = % * 0
TAVA % = 60%
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Al ser el IAVA menor al 75%, el proceso no se lo considera efectivo, lo cual da a entender que la
fabrica dispone de un proceso ineficiente, es por lo que hay que actuar con una metodologia
adecuada para la solucion de este problema.

3.7.19. Takt time inicial

De acuerdo a la produccion se determina un tiempo de por cada Jean, es por lo que se analiza el
tiempo de produccion por el nimero de productos de los cuales son solicitados, para ello se utiliza
la siguiente formula:

tiempo disponible de trabajo 9

Takt Time:
a tme Pedido

Con el diagrama de procesos realizados anteriormente, se estable un tiempo de produccion para
cada pantalédn, cabe recalcar que dentro del area de maquila se presencia actividad de 6 operarios
adicionales, en donde realizando los respectivos calculos se consigue un tiempo elemental, para
conseguir el takt time del proceso, se lo representa mediante la ecuacion 8.

Tiempo del proceso: 0,85 horas

Demanda: 120 pantalones

6120 min
120 pantalones

Tak Time:

Tak Time: 51 minutos/pantalén

Esto quiere decir que para un lote de 120 pantalones, su proceso es de 51 minutos por pantalon,
es decir que en una jornada de 8 horas, se pretende acabar con el pedido correspondiente en 3 dias

aproximadamente.

3.7.20. VSM inicial

Para la obtencién del VSM del estado actual de la fabrica, se debe considerar ciertas variables que
proporcionen para el analisis de esta herramienta, una de ellas es el producto que mayor demanda
en los pedidos, el cual se considera el pantalén clésico para mujer. Dada esta consideracion el
mapa de flujo de valor plasma los tiempos que se han analizado anteriormente, asi como los

inventarios y la informacion fisica de produccion.

Con lo mencionado anteriormente la obtencién de materia prima se realiza de forma mensual,

debido a que sus proveedores asi lo manejan. Para los complementos y accesorios que conlleva
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el pantalon se lo ejecuta por orden de produccion cada dos dias el pedido por parte de la gerencia,
en donde los proveedores entregan el producto cada mes.

XAMATEX se maneja actualmente en pedidos por via telefonica o de manera fisica, aunque en
ciertas ocasiones operan mediante correo electronico.

Al analizar el estudio de tiempos, se obtienen algunos parametros necesarios para la comprension
de VSM actual de la planta:

e Tiempo de ciclo

e Tiempo Takt Time

e Tiempo de cambio de partida

Cabe recalcar que los operarios laboran una jornada de 8 horas, con 30 minutos de almuerzo y 30

minutos de descanso.

Dentro del procesos de corte se considera 1 rollo de tela que viene por parte del inventario que es
lo més indispensable de la materia prima, a su vez los insumos necesarios para su elaboracién

también se hacen presentes como hilos, agujas, botones, etiquetas, entre otras.

Por otra parte, en el proceso de corte se tiene un inventario para 120 unidades, en donde un
pantalén clésico de dama consta de 10 piezas, es decir que se obtendra 1200 unidades distribuidas
para siguiente area. En el proceso de costura de acuerdo al pedido se tiene un inventario de 120
unidades, hasta la siguiente estacion en donde se debe culminar con los acabados respectivos.

Una vez culminado con todos los procesos, esta produccién es almacenada en bodega hasta que

el cliente lo requiera.
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Proveedores

R

Tela, botém, hilo, agujag fonos, cierre, etiquets

| ]

Clientes

2500 w/mes
8h (jornada)
1 almuerzo

Bodegade Materia T O
Prima
CORTE MAQUILADO BORDADO TRACADO ¥ OJALADO MANUALIDADES TERMIN ADO ALMACEN AMIENTO
2 l:’ 6 l:’ 1 [} 4 I:’ 1 8 l:’ 1
L ()] @) \e) \e) )} O o)
TC=240s 120u| TC=1880s 120w| TC=240s TC=822s TC=1638s TC=480s TC=10seg
TCP=150 nun TCP= 10800 min TCP=120 nun TCP= 110 min TCP= 60 nin TCP= 980 min TCP=20 min
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Afiadido= 5,75 dias

Tenpo de Valor
Afadido= 3075

llustracién 3-25: VSM situacion actual

Realizado por: Solis M., 2023
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3.7.21. 5°S Situacion inicial

Se realiza una lista de chequeo en todo el proceso productivo previo a desarrollar dicha
metodologia, visualizado en la tabla 3-11.

Tabla 3-11: Chequeo 5°S

@ FORMATO LISTA DE Ef\?ics);?jc(i)oprc))c:. Ing Mﬁic;; Salan
AMATEX CHEQUEO 5°'S . .
Evaluacion de Organizar o Eliminar
N° Pregunta Sl NO
¢ Los objetos necesarios para llevar a cabo las actividades
1 estan debidamente organizados? X
¢ Los pasillos estan despejados para que las personas
2 . X
puedan transitar libremente?
En caso de que haya objetos averiados, ¢Se ha establecido
3 un plan de accién para su reparacion? X
¢ Se ha realizado una identificacion clara de las
4 condiciones inseguras presentes en el &rea de trabajo? X
Si hay objetos obsoletos, ¢ Se ha establecido un plan de
5 accion para su eliminacion o descarte? X
5 ¢ Los objetos que se observan son parte del equipo o «
pertenecen al puesto de trabajo en cuestion?
Si hay objetos que no pertenecen al puesto de trabajo, ¢ Se
7 ha establecido un plan de accion para transferirlos al area X
donde se requieran?
Total Primera "'S™ 2 5
Evaluacion de Orden
N° Pregunta Sl NO
1 ¢ Existe un lugar adecuado para ubicar cada objeto «
necesario ?
¢ Los lugares utilizados para almacenar los objetos cuentan
2 con una identificacion adecuada? X
¢ Se dispone de los elementos de higiene necesarios y se
3 encuentran en condiciones optimas? X
¢ Existe una clasificacion de los objetos segun la
4 frecuencia con la que se utilizan? X
5 ¢ Se registra la cantidad de stock disponible para cada «
elemento, objeto y herramienta?
6 ¢La iluminacion en el entorno de trabajo cumple con los X
estandares adecuados?
7 ¢ Utilizan herramientas como codigos, sefializacion o listas X
de verificacion?
Total Segunda "'S" 4 3
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Evaluacion de Limpieza

N° Pregunta Sl NO
1 ¢ Se percibe que el area, incluyendo los pasillos y pisos, se «
encuentra en un estado de limpieza adecuado?
5 ¢ Los trabajadores estan limpios de acuerdo a la naturaleza x
de su actividad laboral?
3 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacion o «
suciedad en el entorno?
4 ¢ Los trabajadores siguen una rutina de limpieza dentro del x
area de trabajo?
5 ¢ Existen contenedores de basura en buen estado y “
ubicados adecuadamente?
6 ¢Las medidas implementadas son adecuadas para «
mantener un entorno de trabajo limpio?
Total Tercera"'S" 2 4
Evaluacion de Estandarizacion
N° Pregunta Sl NO
¢La empresa utiliza herramientas para estandarizar las
1 primeras tres "S™ Seiri (clasificacion), Seiso (limpieza) y X
Seiton (orden)?
¢ Los trabajadores utilizan los equipos de proteccion
2 personal (EPP) apropiados y en condiciones éptimas? X
¢ Se encuentra presente la sefializacién preventiva
3 adecuada en el &rea de trabajo en relacion a la seguridad? X
4 ¢La empresa cuenta con un cronograma para analizar la “
utilidad, obsolescencia y estado de los elementos?
¢ Se aplican medidas de seguridad al llevar a cabo las
> actividades laborales? X
¢ En cada puesto de trabajo se dispone de una ficha
6 técnica que facilita la realizacion de las operaciones de X
manera mas efectiva?
Total Cuarta "'S" 1 5
Evaluacion de Disciplina
N° Pregunta Sl NO
¢Se ha instaurado una cultura de respeto hacia los
1 pardmetros establecidos por la empresa en términos de X
organizacion, orden y limpieza?
¢ Los empleados cumplen con el respeto de las areas
2 designadas para la comida y la ingesta de alimentos? X
¢ Se implementan proyectos de mejora continua dentro de
8 las instalaciones de limpieza? X
¢ Los trabajadores utilizan la vestimenta adecuada y en
4 estado limpio en su puesto de trabajo? X
Total Quinta "'S" 1 3

Realizado por: Solis M., 2023
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Tabla 3-12: Resumen del Chequeo 5°S

Organizar o Eliminar 2 5
Ordenar 4 3
Limpieza 2 4

Estandarizacion 1 5
Disciplina 1 3
Sub total 10 20

Realizado por: Solis M., 2023

Tabulando los datos se obtienen los siguientes resultados, visualizado de acuerdo a la ilustracion
3-26.

Evaluacion de la Metodologia 5°S

6
5 5
5
4 4
4
3 3
3
2 2
2
1 1
1 N =
0
Organizar o Ordenar Limpieza Estandarizacion Disciplina
Eliminar
=S| mNO

llustracién 3-26: Evaluacion de las 5°S
Realizado por: Solis M., 2023

Organizar o Eliminar (Seiri)

ORGANIZAR O ELIMINAR

mS| mNO

llustracion 3-27: Evaluacion de Organizar o Eliminar en porcentaje.
Realizado por: Solis M., 2023
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Interpretacion:

De acuerdo a la ilustracion 3-27, con respecto a la primera “S” existe un cumplimiento del 29%,
es un porcentaje bajo de lo que deberia tener, mientras que el 71% es del no cumplimiento es
decir que los elementos que se encuentran dentro del area de trabajo no son necesarios y pueden
causar molestias mediante la actividad que realizan, es por lo que se deberian eliminar. La fabrica
debe actuar de manera inmediata ante esta situacion, ya que conlleva a una reduccion en el
desempefio de las personas, dificultando la ejecucion de tareas y aumentando la probabilidad de
cometer errores al utilizar herramientas y maquinas, lo cual puede resultar en posibles accidentes

y dafios al producto.

Ordenar (Seiton)

ORDENAR

=Sl =NO

llustracion 3-28: Evaluacion de Ordenar en porcentaje
Realizado por: Solis M., 2023

Interpretacion:

Con los datos obtenidos se ha evaluado el nivel de orden en los puestos de trabajo, obteniendo un
cumplimiento del 57%. Este porcentaje indica que la empresa cuenta con ciertos aspectos
favorables, como lugares adecuados para colocar herramientas y elementos necesarios, buena
iluminacion en las areas, un nivel suficiente de stock y elementos de aseo en buen estado para su
uso. Segun esta evaluacion, la organizacion no necesita tomar medidas de manera inmediata, ya
que superar el umbral del 50% significa que se estan cumpliendo los estdndares de orden en cada
puesto de trabajo. Sin embargo, es importante seguir vigilando y mejorando este aspecto en el

futuro.
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Limpieza (Seiro)

LIMPIEZA

=S| = NO

lustracion 3-29: Evaluacion de Limpiar en porcentaje
Realizado por: Solis M., 2023

Interpretacion:

Esta actividad ha sido evaluada para determinar el nivel de limpieza en los puestos de trabajo,
obteniendo un no cumplimiento del 67%. Esto indica que los trabajadores no mantienen limpio
su entorno de trabajo durante el transcurso de la jornada, pero tienen la responsabilidad de realizar
la limpieza al finalizarla. En este caso, la empresa debe centrarse en identificar las fuentes de

suciedad y tomar medidas correctivas para abordarlas de manera adecuada.

Estandarizar (Seiketsu)

ESTANDARIZACION

=Sl =NO

llustracion 3-30: Evaluacion de Estandarizar en porcentaje
Realizado por: Solis M., 2023
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Interpretacion:

Se lleva a cabo una evaluacién para determinar si se cumple con las tres primeras "S". En caso
contrario, se deben emprender actividades para restablecer su cumplimiento. La empresa
actualmente tiene un cumplimiento del 17%, lo que implica que se requiere realizar registros que
normalicen las actividades, establecer cronogramas para analizar la utilidad de los equipos y
herramientas, llevar a cabo estudios para evaluar el estado de los elementos y crear fichas técnicas
que expliquen de manera eficiente como realizar cada una de las actividades que forman parte de
los procesos de la empresa. Estas medidas son necesarias para mejorar y optimizar el

funcionamiento de la organizacion y su ejecucion debe ser de manera inmediata.

Disciplina (Shitsuke)

DISCIPLINA

75%

=Sl =NO

llustracion 3-31: Evaluacion de Disciplina en porcentaje.
Realizado por: Solis M., 2023

Interpretacion:

Se evalla la disciplina del personal dentro de la empresa, y se ha obtenido un no cumplimiento
del 75%. Este resultado indica que la empresa necesita tomar medidas para mejorar la educacion
y los valores de cada individuo, asi como desarrollar proyectos de acciones de mejora continua,
como el Planning de limpieza, con el objetivo de fortalecer la disciplina en el entorno laboral.
Estas iniciativas ayudaran a fomentar practicas y comportamientos mas responsables y

comprometidos por parte del personal de la organizacion.

3.7.22. Analisis de desperdicios

Xamatex trabaja actualmente mediante pedidos de sus clientes y por lotes los cuales son
comercializados por parte de gerencia en distintas localidades del territorio nacional. Por otra
parte la demanda estimada de la empresa es alrededor de 2500 unidades, consigo el objetivo es
aumentar la produccion diaria ya que actualmente producen cerca de 8 unidades cada operario al

dia, es decir 56 jeans diarios.
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Una vez obtenido el Takt time de 3076 segundos se pretende obtener un pitch time que es el
producto del Takt time y el nimero de pantalones que contiene el paquete, el paquete contiene 10
unidades, es decir que equivale a 30760 s/paquete.

Tabla 3-13: Tiempos de produccion en paquetes de 10 unidades

CORTE 240 2400
MAQUILA 1860 18600
BORDADO 240 2400
TRACADO 80 800
OJALADO 22,2 222

MANUALIDAD 163,8 1638
TERMINADO 490 4900
TOTAL 3096 30 960

Realizado por: Solis M., 2023

Al visualizar la tabla 3-13 el tiempo total de la produccion del pantalon clasico de dama en un
paquete de 10 unidades es alrededor de 30960 segundos, siendo asi un tiempo mayor al Pitch
time, es decir que existe un incumplimiento en los pedidos y retrasos en la produccion. Es por
esta razon que el uso de las herramientas de Lean Manufacturing permitiran disminuir el tiempo

de ciclo y a su vez aumentar la produccion de este producto.

A través del VSM inicial se presentan defectos que afectan en el desempefio de la produccién,
por tal motivo se procede a un andlisis de estos desperfectos, con la finalidad de hallar una
herramienta capaz de disminuir las mudas presentes mediante este proceso, consigo que permitan

agilitar los tiempos de entrega y asi dar una mejor calidad del producto.

Tabla 3-14: Desperdicios Xamatex

DESPERDICIOS DESCRIPCION

Un lote de 120 prendas genera un tiempo que no agrega valor de 5,75 dias y un
tiempo que agrega valor de 3076 s, equivalente a 51,26 minutos. Con ello el
90,62% de prendas se encuentran en acumuladas en los distintos puestos de
trabajo, mientras que el 9,38% esta en proceso.

Las maquinas estan dispersas, lo que genera movimientos innecesarios durante
Movimientos la transferencia entre ellas. Da como resultado de la falta de orden en los
distintos puestos de trabajo dentro de las instalaciones de la empresa.

A pesar de la experiencia y habilidad de los operarios, tienden a realizar fallas
dentro del proceso ya sea en costura, puntadas, salidas de punta, entre otros.
Existe una cantidad considerable de transportes, debido a que es la segunda
activad que mas se genera

El origen principal de esta acumulacion de desperdicios esta vinculado
Defectuosos principalmente al proceso de corte, el cual requiere una alta precision al cortar
cada una de las piezas utilizando una cortadora vertical manual.

Esperas

Reprocesos

Transportes

Realizado por: Solis M., 2023
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3.8. Metodologia para el mejoramiento de la productividad

Para la implementacion de las herramientas o metodologias relacionadas con Lean Manufacturing y la mejora de la productividad, se gestiona de manera eficaz
la secuencia de pasos necesarios, como se visualiza en la ilustracion 3-32.

Toma de tiempo promedio
de produccion

[
4
Indicadores de control AVA IAVA TAK TIME

= 0® l
Evaluacion 5s inicial ]

C VSM inicial @( Seleccion del producto TR D s ]
productivos

l

SMED )—C Desperdicios ]—-C Movimientos )—C Esperas ]—C Transporte j

.

i

Plan de accién de mejoras )—C Planificar Plan de accién )

Implementaciéon 58 )

VSM mejorado ]

C Verificar

I

C Actuar

lustracion 3-32: Diagrama de flujo para la implementacion de las mejoras.
Realizado por: Solis M., 2023

Checklist final 5S ]

Desarrollo ]

Analisis de simulacion de
eventos secretos

PP R
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CAPITULO IV

4. MARCO DE ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1.  Tiempo promedio de produccion mejorado

La tabla 4-1 presenta los tiempos promedio en minutos para cada area de trabajo, obteniendo
mediante la aplicacién de la técnica de cronometraje. Esta técnica implic6 la obtencion de 10
observaciones del proceso después de la implementacion de las mejoras, expuesto en la tabla 3-
8.

Tabla 4-1: Tiempos Mejorados

TOMA DE TIEMPO (min)

Proceso T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 Promedio
CORTE 0:03:30 0:04:05 0:04:03 0:04:04 0:04:05 0:04:04 0:04.02 0:04:03 0:04:03 0:04:00 0:04:00
MAQUILA 0:24.06 0:23:06 0:25.07 0:24:16 0:25.07 0:25:15 0:23:05 0:23:18 0:23:06 0:26:00 0:24:15
BORDADO 0:04:00 0:04:00 0:04:03 0:04:04 0:04:00 0:04:00 0:04:00 0:04:03 0:03:50 0:04:00 0:04:00
TRACADO 0:00:58 0:00:59 0:01:01 0:00:59 0:01.01 0:00:58 0:01:00 0:01:04 0:01:02 0:01:03 0:01:00
OJALADO 0:00:37 0:00:37 0:00:35 0:00:38 0:00:38 0:00:35 0:00:37 0:00:38 0:00:36 0:00:36 0:00:37
MANUALIDAD 0:02:59 0:02:59 0:02:59 0:02:58 0:02:58 0:02:59 0:02:59 0:02:59 0:02:58 0:02:59 0:02:59
TERMINADO 0:08:00 0:08:00 0:08:03 0:08:04 0:08:00 0:08:00 0:08:00 0:08:03 0:07:50 0:08:00 0:08:00

Realizado por: Solis M., 2023

4.2, Estandarizacion de Procesos

Para calcular el tiempo estandar, es necesario realizar célculos preliminares que involucran el
calculo del tiempo normal y los tiempos suplementarios. Posteriormente, se aplica la ecuacion 2

correspondiente en este proceso.

4.2.1. Tiempo Normal

Se determin el tiempo normal mediante el cual los operarios llevan a cabo las actividades a un
ritmo de trabajo estandar. Este tiempo normal se calculd utilizando la ecuacién apropiada,

visualizado en la tabla 4-2.

Tabla 4-2: Tiempo Normal
TOMA DE TIEMPO (min)

Avrea de trabajo Pror:-fciri?)p?min) Tiempo Normal (min)
Corte 0:04.00 TN=0:04:00*1= 0:04.00
Maquila 0:24:15 TN=0:24:15*1= 0:24:15
Bordado 0:04:00 TN=0:04:00*1= 0:04.00
Tracado 0:01.00 TN=0:01:00*1= 0:01.00
Ojalado 0:00:37 TN=0:00:37*1= 0:00:37
Manualidad 0:02:59 TN=0:02:59*1= 0:02:59
Terminado 0:08:00 TN=0:08:00*1= 0:08:00

Realizado por: Solis M., 2023
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4.2.2. Tiempo suplementario u holguras

El proceso de recopilacion de datos involucra una observacion directa, permitiendo identificar los
principales tiempos suplementarios. Estos se cuantifican haciendo uso de la tabla 2-4
proporcionada por la Organizacion Internacional del Trabajo. Una vez evaluados cada uno de
estos tiempos suplementarios, se expresan en forma de porcentaje para su posterior suma al

tiempo normal.

Después de llevar a cabo un andlisis detallado, se determinan los tiempos suplementarios
correspondientes a cada area de trabajo. Estos calculos son reflejados en la tabla 4-3
proporcionando una representacion visual de las adiciones necesarias a los tiempos normales en

funcidn de los suplementos identificados y cuantificados.

Tabla 4-3: Tiempos Suplementarios

SUPLEMENTOS

Areaqe Necesidades Basg por Trabajar de Postura Usode fuerza| Mala- ) Con_centracién Ruido Vit Total Indicador %

trabajo personales fatiga pie anormal iluminacion intensa
Corte 5 4 2 0 0 0 5 2 1 19 19%
Magquila 7 4 0 1 1 0 2 2 1 18 18%
Bordado 5 4 2 0 0 2 2 2 1 18 18%
Tracado 5 4 0 0 0 0 0 0 1 10 10%
Ojalado 5 4 0 0 0 0 0 0 1 10 10%
Manualidad 5 4 2 2 0 2 2 2 1 20 20%
Terminado 7 4 4 1 1 2 0 0 1 20 20%

Realizado por: Solis M., 2023

4.2.3. Calculo de tiempo estandar

El célculo del tiempo estandar se lleva a cabo mediante la utilizacion de la ecuacion 2, la cual
establece la relacién entre el tiempo normal y los tiempos de los suplementos. Los resultados de
estos calculos se presentan en la tabla 4-4, que refleja los tiempos estandar calculados para cada

puesto de trabajo de acuerdo con las ecuaciones previamente definidas.

Tabla 4-4: Tiempo Estandar

Caélculo de Tiempo Estandar
Area de trabajo Tlempo . Tiempo Normal (min) Suple. Tiempo estandar (min)
Promedio (min)

Corte 0:04:00 0:04:00 19% | TS=0:04:00*(1+19%)= 0:04:45
Magquila 0:24:15 0:24:15 18% | TS=0:24:15*(1+18%)= 0:28:36
Bordado 0:04:00 0:04:00 18% | TS=0:04:00*(1+18%)= 0:04:43
Tracado 0:01:00 0:01:00 10% | TS=0:01:00*(1+10%)= 0:01:07
Ojalado 0:00:37 0:00:37 10% | TS=0:00:37*(1+19%)= 0:00:40

Manualidad 0:02:59 0:02:59 20% | TS=0:02:59*(1+19%)= 0:03:34
Terminado 0:08:00 0:08:00 20% | TS=0:08:00*(1+19%)= 0:09:36

Realizado por: Solis M., 2023
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4.3.  Plan de Accion de Mejoras

Una vez que se ha examinado la condicidn inicial del sistema de fabricacion y se han registrado
las duraciones de los procedimientos en cada posicion laboral, se ha observado que en ciertas
zonas de trabajo se presentan dificultades en cuanto a los tiempos de ejecucion de procesos. Estos
tiempos superan los limites establecidos por la empresa para la estandarizacion. Estas areas seran
el enfoque principal de las mejoras que se llevaran a cabo. A continuacion, se detallan las acciones

a seguir mediante la tabla 4-5.

Tabla 4-5: Plan de accion de Mejoras

PLAN DE ACCION DE MEJORAS
— Encargado: Marcelo Solis
A/ Sector: Produccion
Lo Optimizar la eficiencia en la fabricacion del pantalén
SHATES SR clasico de mujer en Fabrica de Textiles Xamatex.
- Equipos de oficina (computador, internet,
impresora, etc.)
- Infraestructura de la fabrica
Elementos L
- Documentacion de procesos
- Recursos para implementacion
- Disposicion del personal
Planificar - Generar sugerencias para la mejora
- Establecer cronograma de actividades en sus
Actividades puestos de trabajo de la metodologia 5S
- Socializacidon con el personal acerca de las
mejoras
. - 5S
Herramientas - SMED
Hacer Comienzo 31 de Julio de 2023
Fin 18 de Agosto de 2023
- - Establecimiento de tiempos estandar optimizados.
Verificar Control - VSM mejorado
- Llevar a cabo una evaluacién adicional para
confirmar la precision de los procedimientos y
Actuar Desarrollo ) . : > .
descubrir enfoques mas efectivos con el proposito
de elevar la eficiencia en la produccién

Realizado por: Solis M., 2023
4.4. Mejoramiento de procesos mediante SMED

Para la aplicacion de esta herramienta es considerable enfocarse en el proceso que mayor demanda
de tiempo realiza, en este caso es en el proceso de Maquilado, donde la ocupacién de maquinaria
y herramientas son indispensables para su ejecucion de actividades. En la tabla 4-6 se presenta

los detalles de esta actividad con sus respectivos tiempos.
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Tabla 4-6: Proceso de Maquilado

Actividades de Maquilado Tiempo (min)
Preparar maquina cerradora 1,05
Unir cotillas 1,35
Preparar maquina overlock 1,21
Unir piezas del bolsillo posterior 1,20
Transportar bolsillos a maquina recta 0,06
Preparar maquina recta 1,03
Realizar detalles del bolsillo 1,29
Parchar bolsillo 1,47
Unir relojera en la vista derecha 0,45
Pegar los falsos sobre el forro 1,46
Transporte de vistas y forros a maquina recubridora 0,06
Preparar maquina recubridora 1,01
Pegar las vistas derecha e izquierda en los forros 1,28
Transportar vistas a maquina recta 0,06
Planchar aletilla y pegar cierre 1,31
Pegar el delantero en el falso 1,35
Coser vistas sobre los delanteros 1,56
Transportar delanteros a maquina overlock 0,06
Coser bolsillos y delanteros 1,49
Transportar delanteros a maquina recta 0,06
Dar forma a la jota en el delantero 2,13
Ensamble de aletilla para union de delanteros 1,55
Verificar distancia de parte delantera y posterior 1,59
Coser la entre pierna y costados 1,49
Transportar pasadores y pantalon a maquina pretinadora 0,08
Preparar maquina pretinadora 1,03
Unir pretina y pasador en el pantal6n 2,44
Transporte de pantalén a maquina recta 0,08
Cosido de bastas 1,26

Realizado por: Solis M., 2023

Al conocer las actividades que se realiza para la obtencion del pantalon clésico de dama, se
procede a identificar aquellas operaciones internas y externas que se pueden aplicar de la

herramienta SMED, representado en la tabla 4-7.

Tabla 4-7: Actividades Internas y Externas de Maquilado

Actividad
Actividades de Maquilado Operaciones Internas Operaciones
Externas

Preparar maquina cerradora X

Unir cotillas X
Preparar maquina overlock X

Unir piezas del bolsillo posterior X
Transportar bolsillos a maquina recta X
Preparar maquina recta X

Realizar detalles del bolsillo X

Parchar bolsillo X

Unir relojera en la vista derecha X
Pegado los falsos sobre forros X
Transporte de vistas y forros a maquina recubridora X
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Preparar maquina recubridora X

Pegar las vistas derecha e izquierda en los forros X

Transportar vistas a maquina recta X

Planchar aletilla y pegar cierre

Pegar el delantero en el falso

X| X

Coser vistas sobre los delanteros

X

Transportar delanteros a maquina overlock X

Coser bolsillos y delanteros

X

Transportar delanteros a maquina recta X

Dar forma a la jota en el delantero

Ensamble de aletilla para unién de delanteros

Verificar distancia de parte delantera y posterior

Coser la entre pierna y costados

X[ X[ X[ X

Transportar pasadores y pantalon a maquina
pretinadora

Preparar maquina pretinadora

Unir pretina y pasador en el pantalon X

Transporte de pantalén a maquina recta X

Cosido de bastas X

Realizado por: Solis M., 2023

Una vez realizada la comparacion de operaciones internas y externas, se dispone a convertir

aquellas operaciones internas a externas con la finalidad de reducir los tiempos de ciclo dentro de

esta actividad, con ello las operaciones internas al momento de convertirse en externas se debe

considerar que la maquina debe estar encendida.

Ademas, la actividad “Pegar los falsos sobre el forro” se lo ejecuta de manera manual con una

plancha para su adherencia, dando un tiempo de 1,46 minutos por pantal6n, cuando se lo puede

realizar mediante una maquina recta que permita una reduccién de tiempos.

En la tabla 4-8 se visualiza la transformacion de las operaciones internas y externas con los

debidos cambios para disminuir tiempos.

Tabla 4-8: Proceso de transformacion de operaciones internas y externas.

Accion Pegado de falsos sobre forros
Procedimiento Operario realiza esta accién de manual

Logro Transformacion de operaciones internas en externas con la finalidad de reducir

tiempos dentro de esta actividad.
Propuesta Esta actividad se la ejecutaria mediante una maquina recta para su ensamble de

piezas

Mejora El tiempo por pantalén de esta actividad es de 1,46 minutos, y su implementacion
se reduciria a 0,48 segundos.

Realizado por: Solis M., 2023

Con el propdsito de mejorar y optimizar las operaciones, es esencial desarrollar una propuesta

que abarque tanto las operaciones internas como las externas del proceso de confeccion. El
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objetivo primordial es la reduccion de los tiempos empleados en las diversas actividades

involucradas, asi presente en la tabla 4-9.

Tabla 4-9: Reduccion de Operaciones

Después Tiempo sin Tiempo con
Actividad Operaciones | Operaciones aplicacion aplicacion Mejoras
Internas Externas (min) (min).

Encender maquinas

Preparar maquina X 1,05 0,00 antes del proceso

cerradora -

para evitar demoras
Unir cotillas X 1,35 1,35
Preparar maauina Encender maquinas

P q X 1,21 0,00 antes del proceso

overlock -

para evitar demoras
Unir  piezas  del
bolsillo posterior X 1.20 1,20
Transportar bolsillos X 0,06 0,06

a maquina recta

Encender maquinas
X 1,03 0,00 antes del proceso
para evitar demoras

Preparar ~ méquina
recta

Realizar detalles del

bolsillo X 1,29 1,29
Parchar bolsillo X 147 147

Unir relojera en la X 0.45 045

vista derecha

el X 1,46 0,48 | Uso de maguina recta

sobre forros

Transporte de vistas y
forros a maquina X 0,06 0,06
recubridora

Encender maquinas
X 1,01 0,00 antes del proceso
para evitar demoras

Preparar ~ maquina
recubridora

Pegar las vistas
derecha e izquierda X 1,28 1,28
en los forros

Transportar vistas a

Lo X 0,06 0,06
maquina recta
Plancha_r aletilla 'y X 1,31 1,31
pegar cierre
Pegar el delantero en X 1,35 1,35
el falso
Coser vistas sobre los X 1,56 1,56
delanteros
Transportar
delanteros a maquina X 0,06 0,06
overlock
Coser  bolsillos 'y X 1,49 1,49
delanteros
Transportar
delanteros a maquina X 0,06 0,06
recta
Dar forma a la jota en X 213 213
el delantero
Ensamble de aletilla
para unién de X 1,55 1,55
delanteros
Verificar distancia de
parte delantera y X 1,59 1,59
posterior
Coser la entre pierna X 1,49 1,49
y costados
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Transportar
pasadores y pantalén
a maquina
pretinadora

X 0,08 0,08

Encender maquinas
X 1,03 0,00 antes del proceso
para evitar demoras

Preparar maquina
pretinadora

Unir  pretina vy X

pasador en el 2,44 2,44
pantalon

Transporte de X

pantaléon a maquina 0,08 0,08
recta

Cosido de bastas X 1,26 1,26

Realizado por: Solis M., 2023

Con su debida implementacion de la herramienta SMED, y la eliminacién de ciertos
procedimientos que no agregan valor y actividades que generan pérdidas de tiempo, se ha
conseguido una clara reduccidn de tiempos en el area de maquila, obteniendo un tiempo de 24,15
minutos, a comparacion del tiempo que se tenia anteriormente que era de 31 minutos. Es decir,

que representa una mejora del 7,49%.

4.5.  Implementacion de 5’S

La metodologia 5S es un sistema de gestion visual que se utiliza para mejorar la organizacion, la

eficiencia y la seguridad en el lugar de trabajo. En este caso su implementacion es requerida,

debido a la desorganizacion que se presenta dentro de la fabrica, ante lo mencionando esta

herramienta requiere seguir una serie de etapas para un funcionamiento correcto:

e Seleccionar un puesto de trabajo especifico como punto central y de aplicacion de esta
herramienta.

e Capacitacion del personal, tanto de internos como externos de la empresa. Esto tiene el
proposito de que adquieran conocimientos y experiencia acerca de las tareas que se llevaran
a cabo en el proceso. Ademas, contribuird a mejorar tanto el ambiente laboral como el método
de trabajo, lo que resultara en un aumento de la productividad y en una mejora de la calidad
del producto final.

e Los pasos subsiguientes tienen un Unico proposito: aplicar las 5S de manera efectiva para

alcanzar los objetivos deseados.

45.1. Aplicacion de eliminar (Seiri)

En esta fase inicial, designada como la primera "'S", se es necesario asignar a cada empleado un
espacio claramente definido, tipicamente correspondiente a su &rea de trabajo, junto con el

entorno necesario para desempefar sus labores laborales. Después de ello, el trabajador debe
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llevar a cabo una evaluacion minuciosa de todos los elementos, materiales y herramientas

disponibles, discerniendo entre aquellos que resultan ser de utilidad y aquellos que no lo son.

En el proceso de examinar cada elemento, aquellos que no contribuyan al valor de la produccion

0 que no se alineen con los principios esenciales de las 5S deben ser identificados mediante el uso

de una tarjeta roja. Esta tarjeta sirve para sefialar que el elemento carece de utilidad y, por

consiguiente, debe ser eliminado del lugar de trabajo. En la ilustracion 4-1 se representa el modelo

de tarjeta roja a utilizarse.

o En la parte superior se presenta el codigo, en donde la codificacion hace referencia a la
herramienta utilizada, el puesto de trabajo y el nimero de tarjeta que esta representa

5S: Herramienta a utilizarse

TER: terminado; COR: Corte; MAQ: Maquilado; Bor: Bordado; TRA: Tracado; OJA: Ojalado;

MAN: Manualidades.

##: NUmero de tarjeta a la que se utiliza

e Ademés se visualiza la fecha de cuando se va a realizar la accion

o El responsable de esa accion

e El nombre del elemento para determinar su accion

e Y por ultimo la operacién de que se va a realizar

llustracion 4-1: Modelo de Tarjeta Roja Seiri
Realizado por: Solis M., 2023.

Para un mejor control se determina que la ilustracion 4-2 se elimine aquellos desperdicios dentro
del area en que se esta trabajando, asi como botellas, tazas, y objetos que no agregan valor para

la realizacién de sus actividades.
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llustracion 4-2: Ubicacion de Tarjetas Rojas en Terminado
Realizado por: Solis M., 2023.

Al encontrar aquellos objetos que no aportan en las actividades del operario, se procede a
desecharlos de dicha area, y ponerlos en su ubicacion, cabe recalcar que para desperdicios

plasticos se los ubica dentro de basureros ecoldgicos, con el fin de reciclar aquellos materiales.

4.5.2. Aplicacion de ordenar (Seiton)

Una vez que se hayan reconocido los elementos indispensables y los que no son necesarios, es
esencial organizarlos de manera que resulten sencillos de identificar por parte del operario en el
preciso instante en que los necesite. Esto contribuird a agilizar la eficiencia en la bisqueda,
localizacion y empleo de cada uno de estos materiales, reduciendo tanto el tiempo invertido en
los movimientos redundantes y el exceso de traslados. Ademas, esta practica propicia la creacién
de condiciones laborales méas seguras y cémodas.

Para implementar esta segunda fase, es necesario tener en cuenta los siguientes procedimientos:
e Evaluar la funcionalidad de cada objeto, material y herramienta para poder situarlos en

proximidad al &rea de trabajo.
e Establecer la frecuencia de uso de cada uno de estos elementos y organizarlos en funcion de

su relevancia.
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e Obtener un conocimiento preciso de la cantidad de materias primas, como hilos, remaches,

botones, asi como repuestos de las maquinas, en caso de que se requiera un cambio inmediato.

Tabla 4-10: Aplicacion de Ordenar (Seiri)

Area de Trabajo Accidn Realizada Responsable
Ordenar los rollos de tela dentro de los espacios | Operario encargado del
Corte . . -
designados area de trabajo
. Las herramientas de trabajo ubicarlos en su | Operario encargado del
Magquilado . . > )
respectivo espacio area de trabajo
Ordenar por numeracion los hilos Operario encargado del
Bordado ; i
area de trabajo
Tracado y Ojalado O_rdenar de acuerdo a la produccién que se Qperarlo epcargado del
ejecute area de trabajo
Manualidades O(d_enar la despensa de las herramientas a Qperarlo er_margado del
utilizarse area de trabajo
. Ordenar los materiales y herramientas dentro de | Operario encargado del
Terminado - . .
sus respectivas perchas area de trabajo

Realizado por: Solis M., 2023.

Para ello en la tabla 4-11, se representa el antes y después de cdmo se ejecuto esta accién dando

un notorio cambio dentro de estos puestos de trabajo.

Tabla 4-11: Mejoras de Orden

ANTES

Realizado por: Solis M., 2023

4.5.3. Aplicacion de limpiar (Seiso)

Esta fase implica la eliminacion de particulas, polvo, telas y pequefios residuos del area de trabajo.
Se lleva a cabo después de completar las etapas de organizacion y disposicion, es decir, una vez

que se han colocado en orden todos los objetos que estaban fuera de su ubicacion habitual.
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Una vez que se ha logrado el orden, resulta crucial mantener una rutina de limpieza meticulosa.

Se ha establecido que al final de la jornada laboral, los trabajadores deben realizar las tareas de

limpieza en cada estacion de trabajo.

Para implementar el enfoque Seiso, se deben seguir los siguientes pasos:

e Involucrar a todos los empleados de la empresa en la responsabilidad de mantener limpio su
propio espacio de trabajo a diario.

e Capacitar al personal de la empresa en la técnica adecuada para limpiar las maquinas y
equipos, con el propdsito de llevar a cabo un mantenimiento regular de los mismos.

o Informar a los trabajadores que no hay personal de limpieza designado y, por lo tanto, asignar
un tiempo adecuado antes de que termine la jornada laboral para que cada operario realice las

labores de limpieza necesarias.

Tabla 4-12: Control de Limpieza

CONTROL DE LIMPIEZA XAMATEX

[72]
[«5)
o > o o
o | B | 83| 28| & | B
£ = a =l = c
s | 2| 8| 8= = = Responsable Fecha
O © o E ~ = o
(@) c
= @ = g i
X Juan Aguilar
X X Mariela Salan
X Pedro Ocafia
X Mauricio Gutiérrez

Realizado por: Solis M., 2023

Consigo en latabla 4-13 se representa el antes y después de la implementacion de esta herramienta

ya que presenta residuos de hilos, tela y polvo en el piso de la fabrica.

Tabla 4-13: Mejoras de Limpieza
ANTES DESPUES

Realizado por: Solis M., 2023



4.5.4. Aplicacion de estandarizar (Seiketsu)

La cuarta "S" implica la forma en que se llevan a cabo las tareas, procesos y actividades, con la
participacion de los empleados para aumentar la productividad. La estandarizacion permite una
mejora continua en la empresa, permitiendo avances y progreso constantes. Es esencial desarrollar
esquemas que sean simples y adaptables para los trabajadores, facilitando asi el logro de los
objetivos corporativos.

Si no se trata debidamente esta actividad es muy probable que la empresa regrese al principio ya
que no se cumpliria con lo que se esté realizando, lo que resalta la importancia de la cuarta "S"
en la creacion de héabitos entre los empleados.

Para la implementacidn de esta herramienta se sugiere seguir los siguientes pasos:

e Asignacion de actividades y responsabilidades al personal con la finalidad de mantener las
primeras 3S, ya sea realizando politicas de orden y limpieza, colocacion de cartel de 5 S”
que recuerde la implantacion del mismo

e En caso de que haya actividades que no sean frecuentes en la empresa, se debe emplear una
tarjeta roja para registrarlas.

o Realizar un registro de tarjetas rojas

4.5.5. Aplicacion de disciplinar (Shitsuke)

La aplicacion de "Shitsuke" se centra en asegurar que los estandares de orden, limpieza y
eficiencia se mantengan a lo largo del tiempo, involucrando a los empleados en un compromiso
continuo de mejora y sostenimiento de la calidad y la productividad.

Se debe regir a los siguientes pasos para su implementacion:

e Entrenamiento continuo, el cual proporcionar capacitacion y recordatorios regulares a los
empleados sobre la importancia de mantener los estandares de orden y limpieza en sus
estaciones de trabajo y areas comunes

e Supervision y retroalimentacién, establecer un sistema de supervision periddica para
asegurarse de que los empleados estén siguiendo los estandares establecidos y proporcionar
retroalimentacion constante para la mejora continua.

e Auditorias regulares de las &reas de trabajo para evaluar el cumplimiento de los estandares e
identificar posibles areas de mejora.

e Cultura de responsabilidad en donde cada miembro del equipo sienta la responsabilidad de

mantener los estandares establecidos y contribuir a la mejora constante.
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Para asegurar la continua implementacion de las primeras cuatro "S", es necesario elaborar un
plan de limpieza que contemple la frecuencia de limpieza, la ubicacidn especifica para llevarla a
cabo y los elementos requeridos para su realizacion, asi como se visualiza en la tabla 4-14.

Tabla 4-14: Programa de Limpieza Propuesto

PROGRAMA DE LIMPIEZA

L \Y Actividad Frecuencia

X X Ordenamiento de Herramientas Medla Jornada

Fin de Jornada

Ordenamiento de materiales (hilos, etiquetas, botones, | Media Jornada

X [ X | X | X |X etc.) Fin de Jornada

X | X | X | X |[X . N Media Jornada
Organizar productos finalizados -

Fin de Jornada

- . Media Jornada

X X TX X X Eliminar restos de tela e hilo Fin de Jornada

Limpiar polvo y suciedad de maquinas y espacio de Media Jornada

X [ X | X | X |X trabajo Fin de Jornada

. - Media Jornada

X X TX X X Vaciar recipientes de desechos Fin de Jornada

Realizado por: Solis M., 2023

4.6.  Analisis de tiempos de mejoras

Después de haber ejecutado los tiempos previamente registrados junto con los nuevos tiempos,
se procede a realizar una comparacién entre ambos conjuntos. Este analisis se lleva a cabo con el
objetivo de lograr una comprension mas clara y precisa de las diferencias entre los dos conjuntos

de tiempos presentes en la tabla 4-15.

Tabla 4-15: Comparacion de tiempos

Actividad Antes de Mejora Implementacion de Mejora
Takt Time (min/pantal6n) 51 44,4
Productos en una Jornada 56 65
Tiempo de produccion requerido 102 89
(horas)
Nimero de dias necesarios 2,94 1,85

Realizado por: Solis M., 2023

Después de analizar la tabla previa, se evidencia un aumento en la produccion y una disminucion
en el tiempo de produccion en comparacion con los registros anteriores. EI tiempo de produccion
se ha reducido en 13 horas, lo que permite al operario lograr una produccién mas significativa en

comparacion con su rendimiento anterior.
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4.7.  VSM mejorado

Tras examinar el mapa de valor, se llegd a la conclusion de que, utilizando un equipo de 6
operarios para la produccién de 120 pantalones clésicos de dama en el &rea de maquila, se
establece un Takt Time de 44,5 minutos por pantaldn, mientras que un nuevo tiempo de trabajo
total de 5340 minutos. Ademas, se efectlia una comparacion con el mapa de valor inicial, en el
cual el tiempo de trabajo era mas extenso. Esto sefiala que las medidas adoptadas y las acciones
de mejora implementadas han generado resultados significativos asi expresado en la tabla 4-16.

Tabla 4-16: Tiempo de produccién mejorados

Puestos de Trabajo Tie.m.po de Ciclo (TC) (_min) Tie.n.1po de Trabajo .(min)
Inicial Final Inicial Final
CORTE 4 4
MAQUILA 31 24,15
BORDADO 4 4
TRACADO 1 1 6120 5340
OJALADO 0,37 0,37
MANUALIDAD 2,73 2,73
TERMINADO 8 8

Realizado por: Solis M., 2023
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llustracion 4-3: VSM mejorado
Realizado por: Solis M., 2023
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4.8.  Simulacion del proceso productivo en XAMATEX

Para el desarrollo de la simulacién se ejecuta mediante el programa de FlexSim, en donde los
componentes a utilizar son los siguientes:

e Source

o Queue

e Processor

e Combiner

e  Separator

e Operator

Ya establecidos los mecanismos del programa, se afiaden los tiempos obtenidos de la mejora en
donde simulara las unidades que realizaran durante el proceso productivo, representado por la

ilustracion 4-4.

#< FlexSim 2019 - simulacion Xamatex_autosave.fsm

File Edit View Build Execute Statistics Debug Help
22" A vQ v W v #H~ #30 §Tooks [ excel TgTree @ script @l Dashboards +3 Process Flow =0 e
[KReset B Run [l Stop Dl Step Run Time: | 480.00 to 480.00 | v RunSpeed: 1 209 |+
Library x [EEIGEER % Flowltem Bin
{5 Ubrary i Toolbox
! ]
= Straight Conveyor ~
Curved Conveyor
™, Join Conveyors F

4> Decision Paint
B station

[ Photo Eye
468 Motor

Merge Controller

Plane
== Slide
) shape
4 Background
\Walls
=] A* Navigation
A ¥ Navigator

o

i ,
g -

Q
Qui

12
eue59

-l Botones

) visual QuElfess 1

e 1 = By 2
Lavanderia 5) g

A sibosrd Queuet GisiE gz

29 Barier Manualidades Ojalado Oper E(Ique(adu
»|j« Divider | Plancha“ 1 Planchado 3

o Preferred Path

v Bridge

llustracion 4-4: Simulacion del proceso
Realizado por: Solis M., 2023

Dentro de la simulacion realizada se visualiza la produccion de acuerdo a el tiempo obtenido.

Dado un resultado de 30 unidades.

Almacenado
CurContent: 66
MaxContent: 66
AvgStaytime: 0.0

/

lustracion 4-5: Almacenamiento de productos
Realizado por: Solis M., 2023
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A través de la herramienta Experimenter también se simulo distintos escenarios para un

acercamiento a la produccion que se quiere obtener mediante el calculo mencionado

anteriormente.
#% Simulation Experiment Cantral — [m| XJ
SCenatios  Performance Measures  Experiment Run Optimizer Design  Optimizer Run - Optimizer Results Advanced
Variables | p v | [ 4 B Scenarios |qp| K| e | = Choose default reset scenario:  |Mone ~
Wariable Scenario 1 |Scenario 2 [ Scenario 3
Operadores Mr Objects in Operadaores 1 2 3
Operadores 2 M Objects in Operadores 2 1 2 3
Maquilas M Objects in Maguilas 1 2 3
Maquilas 2 Mr Objects in Maguilas 2 1 z 3

llustracién 4-6: Escenarios Planteados
Realizado por: Solis M., 2023

Debido a la simulacién en Experimenter el mejor escenario planteado es el escenario nimero 2,
en donde el aumento de 2 operadores y 2 maquilas, se conseguird un aumento de la produccion
cerca de los 80 pantalones, dentro de una jornada laboral de 8 horas, se visualiza en la ilustracion
4-7.

#% Perfarmance Measure Results - m} 4
Perfarmance Measures  Dashboard Statistics  Statistics Tables  Console Qubput

e de pantalones producidos ~ || Data Summary ~ | MeanBased on | 90% Confidence ~

NA° de pantalones producidos
Mean (90% Confidence) Sample Std Dev Min Max

Scenario1 545 < 563 < 580 2.5 51.0_59.0
|_Scenario2 779 < 811 < 843 4.8 700 850 |
Scenariod 779 < 811 =< 843 48 700 850

llustracion 4-7: Mejor escenario planteado
Realizado por: Solis M., 2023

4.8.1. Comparacion de datos

Se establece el proceso correspondiente para la obtencién de resultados asignando un horario
establecido por la empresa, la cual consiste de su jornada de 8 horas de lunes a viernes, con 30

minutos de almuerzo y 30 de descanso.

74 Time Table Parameters Window - X
G [rmerablet | enatled
Members Functions  Table
Mode |Weekly Repeat @ Graphical () Table [3]
SnapTu |» Color st v
@@@f@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@«9 @f@
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P | [ \ |
=« I —
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llustracion 4-8: Horarios de produccion
Realizado por: Solis M., 2023
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Asimismo, en la tabla 4-17 se muestra la representacion de la simulacion de la produccién que

abarcaré desde el jueves 10 de agosto de 2023 hasta el miércoles 30 de agosto de 2023, destacando

que no se llevara a cabo ningun trabajo los fines de semana.

Con el propdsito de observar la situacion en tres escenarios, se consideran los siguientes enfoques:

e Meétodo Actual: Se analiza el rendimiento actual, representado por la cantidad de prendas
producidas antes de la implementacidn de mejoras.

e Método Mejorado: Este enfoque involucra la ejecucién del método actual con la
incorporacion de las mejoras identificadas para reducir el desperdicio.

e Método de Propuesta: Se refiere a la simulacion creada a través del programa FlexSim, la
cual implica la implementacion de 2 operadores y 2 maquinas en el proceso.

Cada uno de estos escenarios proporciona una perspectiva diferente sobre la situacion,

permitiendo una evaluacién completa de las mejoras propuestas.

Tabla 4-17: Datos de simulacién

ACTUAL MEJORADO PROPUESTA

FECHAS | UNIDAD |LOTE/DIA| LOTE UNIDAD [LOTE/DIA LOTE UNIDAD [LOTE/DIA LOTE
10/8/2023 41 62 86

126 1 169 141
11/8/2023 40 122 1,02 64 83 '
14/8/2023 41 64 85

125 1 171 143
15/8/2023 42 61 86
16/8/2023 41 123 1,03 64 124 1 84 167 139
17/8/2023 40 60 83
18/8/2023 41 65 86

121 1 171 14
21/8/2023 41 122 1,02 56 85 A3
22/8/2023 40 60 124 1 85 171 143
23/8/2023 42 64 86
24/8/2023 39 121 101 64 123 1 86 173 144
25/8/2023 40 59 87
28/8/2023 40 64 124 1 84 167 1,39
29/8/2023 43 124 1,03 60 83
30/8/2023 41 65 65 0,54 85 85 0,71

612 932 1274

Realizado por: Solis M., 2023

Interpretacion:

Al analizar los resultados en el periodo establecido, se observa lo siguiente:

e En la situacion actual, la produccién de un lote de 120 unidades requiere aproximadamente
2,94 dias.

e Enel escenario de mejora, se logra completar el lote en solo 1,85 dias, lo que representa una
notable reduccion en el tiempo de ejecucion.

e En la propuesta que implica la implementacion de 2 operarios y 2 maquinas, el tiempo de
ejecucion se reduce atin mas a 1,39 dias. Sin embargo, es importante destacar que esta opcion
requerird una inversion adicional en las instalaciones de la fabrica para ser implementada.

En este contexto, la opcion mas recomendable para mejorar la eficiencia de la produccion y

cumplir con los plazos de entrega es la implementacion de las mejoras. Esto permitira reducir

significativamente el tiempo necesario para la fabricacion de prendas sin incurrir en costos

adicionales de inversion en maquinaria o personal.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

A partir de un analisis exhaustivo que involucro la recoleccion detallada de informacion y la
evaluacion de los procesos en la fabrica textil XAMATEX, se pudo identificar que el pantaldn
clasico Studio K fue el articulo con mayor demanda durante el afio 2022, destacando su
participacion significativa del 18,54% en el consumo total y generando un valor de $94.380,00.
En este contexto, la talla mas representativa fue la 10, lo que llev6 a centrar el estudio en esta

prenda particular.

Dentro de este panorama, se procedid a realizar un diagnéstico minucioso de la situacién actual
en el area de produccion utilizando la metodologia del VSM. Este analisis permitié identificar
factores que impactan negativamente en la productividad, tales como la carencia de contenedores
adecuados y una distribucion ineficiente en los puestos de trabajo. Ademas, el area de maquila
presentd un problema de exceso de tiempo de operacion, debido a la falta de una tabla de muestras
de los productos y la carencia de una sefializacion adecuada para demarcar las distintas zonas. La

falta de orden y limpieza también contribuy0 a estas deficiencias.

Para abordar estos problemas y mejorar la eficiencia, se implement6 la técnica SMED en el area
de maquila. Esta intervencion logrd reducir el tiempo de operacion en 6,85 minutos,
representando una mejora del 7,49% en dicho proceso y aumentando la produccién de prendas en
9 unidades diarias. Paralelamente, se aplicé la metodologia 5S para eliminar objetos innecesarios

en el proceso productivo y garantizar la organizacién en los puestos de trabajo.

La propuesta de mejora incluyé también la implementacién de un checklist mejorado de las 5S,
lo cual condujo a tiempos de estandarizacién renovados. La aplicacion de variables discretas en
la simulacion corroboré los célculos previos, respaldando asi la validez de la hip6tesis. Esta
iniciativa tuvo como resultado la reduccion de operaciones y revisiones en el proceso productivo,
eliminando actividades que no afiadian valor al producto final y, por ende, disminuyendo el

tiempo de ciclo del proceso y aumentando la produccidn de jeans.

La adaptacién de las metodologias VSM, SMED y 5S ha generado un cambio positivo en la

fabrica XAMATEX. Se ha logrado identificar y abordar los obstaculos que limitaban la eficiencia

en la produccion del pantalén clésico Studio K, logrando una optimizacion palpable en términos
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de tiempo, recursos y calidad. Estas mejoras no solo han impactado en la productividad, sino que
también han sentado las bases para una cultura de mejora continua en la organizacion, asegurando

asi su capacidad para afrontar los desafios futuros con agilidad y eficacia.
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5.2. Recomendaciones

Capacitar al personal de la empresa en las herramientas de Manufactura Esbelta. Esto permitird
comprender los beneficios de implementar estas técnicas para reducir los desperdicios presentes
en el proceso. Ademas, se fomenta la participacion de los trabajadores en la limpieza y orden de
sus estaciones de trabajo. Esto contribuira a un ambiente mas eficiente y organizado.

Mantener un proceso continuo de cambio en la empresa. Esta estrategia asegurara una entrega
mas rapida de los productos sin comprometer la calidad deseada por el cliente. La flexibilidad y

adaptabilidad en los procesos seran clave para mantenerse competitivos en el mercado.

Durante la toma de tiempos para elaborar los diagramas de procesos, se recomienda utilizar un
cronémetro y una tabla de datos. Estos instrumentos aseguraran mediciones exactas, evitando
posibles errores en los tiempos de trabajo. La precision en esta etapa es fundamental para una

evaluacién correcta.

Para abordar los procesos productivos con un alto indice de defectos, se propone llevar a cabo un
estudio de variabilidad utilizando la metodologia Six Sigma. Esto permitira identificar las fuentes
0 causas raiz de los problemas encontrados en el proyecto actual. A través de esta metodologia,
se buscard mejorar la calidad general de los productos.

Dado que ciertas actividades ain no estan completamente estandarizadas, se sugiere implementar
una Gestion por Procesos en la empresa. Para lograr esto, se recomienda basarse en el manual de
procedimientos establecido por la norma ISO 9001. Esta implementacion proporcionara un marco

s6lido para estandarizar y optimizar las actividades internas.

Considerando la falta de un estudio de movimientos, se propone la incorporacién de uno en el
proceso productivo. Este analisis permitira identificar y eliminar movimientos innecesarios que
no afiaden valor al producto. La reduccién de movimientos superfluos contribuird a una mayor

eficiencia y productividad.
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ANEXOS

ANEXO A: ENTREVISTA A LOS TRABAJADORES

Entrevista dirigida a los trabajadores

Entrevistador: Marcelo Solis | Fecha:

1. ¢Cual es el modelo de pantalén con mayor demanda en la empresa?

¢ Los puestos de trabajo estan optimizados para el desarrollo eficiente
de las actividades?

¢Podria describir los pasos especificos que se llevan a cabo en su area
de responsabilidad?

¢Se siguen tiempos estandares para la ejecucion de cada actividad en
Su proceso?

¢Ha identificado actividades en el proceso productivo que podrian
considerarse como no generadoras de valor para el producto final?




ANEXO B: UNIDADES PRODUCIDAS ANO 2022

UNIDADES

PRODUCTOS TALLAS PRODUCIDAS
6 1388
PT PANTALON 8 1350
CLASICO DAMA 10 1770
STUDIO K 12 1452
14 1300
6 900
PT PANTALON RECTO fO 1820(())0
STUDIO K 02 RIGIDO 0 1100
14 1000
6 720
PT PANTALON 8 680
STRETCH STUDIO K 02 10 800
STETCH 12 720
14 780
6 590
PT SHORT STUDIO K 180 2?)8
STRETCH T 500
14 590
6 500
PT FALDA SHORT fO :Zg
STUDIO K STRETCHT % 550
14 600
6 333
PT PANTALON CARGO 8 388
COLORS STUDIO K 02 10 380
SEMI RIGIDO 12 399
14 440
6 200
PT PANTALON 8 230
IMPERMEBLE STUDIO 10 280
K 12 240
14 200
6 180
PT FALDA SHORT fO ;gg
CARGO STUDIO K 0 200
14 190
6 150
PT FALDA SHORT 180 igg
STUDIO K CUERINA T 280
14 180
6 140
PT PANTALON 180 izg
PASADOR STUDIO K T 160
14 150
6 140
PT SHORT CARGO 8 130
STUDIO K 10 160
12 170
14 120




6 120

PT SHORT FALDA fO igg
STUDIO K STRETCH % 40
14 160

6 100

8 90

SHORT PANA STUDIO K 10 170
12 130

14 110

PT ENTERIZO SHORT I\S/I ;28
STUDIO K L 180

6 100

PT FALDA LARGA fO 1%%
STUDIO K % 80

14 100

6 90

PT SHORT PECHERO fO ;88
STUDIO K RIGIDO % 80
14 90

6 70

PT SHORT FINO STUDIO 8 100
K 10 160

12 80

14 110

6 70

PT SHORT STUDIO K 8 80
RIGIDO 10 %

12 79

14 90

6 40

8 80

PT FALDA STUDIO K 10 120
12 75

14 60

6 30

PT SHORT EXTRA fO Sg
STUDIO K STRETCH B 0
14 70

6 10

PT. SHORT BERMUDA fO gg
STUDIO K % 20

14 37

6 10

PT SHORT FALDA fO gg
REGULADOR STUDIO K % 20
14 10

6 10

PT SHORT STUDIO K 180 (258
CUERINA % 20

14 10




ANEXO C: FORMATO DE DIAGRAMA DE PROCESQOS

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO TIPO MATERIAL XAMATEX

/ Actividad: Estudio N°: Hoja N°:
1 01
"AMATEX
Departamento: Producto: Analista: Lote: Método: Fecha:
Actual
Simbolos N° Actividad IR Ti_empo Descripcion del Proceso
(metros) (minutos)
AREA DE PRODUCCION
O@Dqu
O|=(U|DV |
O@Dqu
O=|LD|V |
O |=(U|D|V |
O@DDvQ
O|=(U|D|V |
TABLA RESUMEN
SIMBOLO |CANTIDAD | TIEMPO (min) DIS-I;':\nI)\ICIA
OPERACION O
ALMACENAJE| W
INSPECCION
TRANSPORTE #
OP. .
COMBINADA




ANEXO D: FORMATO DE CHECKLIST DE 5S

A ﬁ FORMATO LISTA DE E':\Z‘;;’f:’p‘;‘:'
\(AMATEX CHEQUEO 5°S -
Evaluacién de Organizar o Eliminar
N° Pregunta Sl NO
¢ Los objetos necesarios para llevar a cabo las actividades
! estan debidamente organizados?
¢ Los pasillos estan despejados para que las personas
2 puedan transitar libremente?
En caso de que haya objetos averiados, ¢ Se ha establecido
8 un plan de accién para su reparacion?
+Se ha realizado una identificacion clara de las
4 condiciones inseguras presentes en el drea de trabajo?
Si hay objetos obsoletos, ¢ Se ha establecido un plan de
5 accion para su eliminacién o descarte?
6 ¢ Los objetos que se observan son parte del equipo o
pertenecen al puesto de trabajo en cuestion?
Si hay objetos que no pertenecen al puesto de trabajo, ¢ Se
7 ha establecido un plan de accion para transferirlos al area
donde se requieran?
Total Primera "'S"
Evaluacion de Orden
N° Pregunta Sl NO
¢ Existe un lugar adecuado para ubicar cada objeto
! necesario ?
¢Los lugares utilizados para almacenar los objetos cuentan
2 con una identificacion adecuada?
¢ Se dispone de los elementos de higiene necesarios y se
3 encuentran en condiciones 6ptimas?
¢Existe una clasificacion de los objetos segin la
4 frecuencia con la que se utilizan?
5 ¢ Se registra la cantidad de stock disponible para cada
elemento, objeto y herramienta?
6 ¢La iluminacion en el entorno de trabajo cumple con los
estandares adecuados?
7 ¢ Utilizan herramientas como cddigos, sefializacion o listas
de verificacion?
Total Segunda 'S"
Evaluacion de Limpieza
N° Pregunta Sl NO
1 ¢ Se percibe que el area, incluyendo los pasillos y pisos, se
encuentra en un estado de limpieza adecuado?
2 ¢ Los trabajadores estan limpios de acuerdo a la naturaleza
de su actividad laboral?
3 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacién o
suciedad en el entorno?
4 ¢ Los trabajadores siguen una rutina de limpieza dentro del
area de trabajo?
5 ¢ Existen contenedores de basura en buen estado y
ubicados adecuadamente?
6 ¢Las medidas implementadas son adecuadas para
mantener un entorno de trabajo limpio?
Total Tercera "'S™
Evaluacién de Estandarizacién
N° Pregunta Sl NO
¢La empresa utiliza herramientas para estandarizar las
1 primeras tres “S™: Seiri (clasificacion), Seiso (limpieza) y
Seiton (orden)?
¢ Los trabajadores utilizan los equipos de proteccion
2 personal (EPP) apropiados y en condiciones dptimas?
¢ Se encuentra presente la sefializacion preventiva
8 adecuada en el area de trabajo en relacion a la seguridad?
4 ¢La empresa cuenta con un cronograma para analizar la
utilidad, obsolescencia y estado de los elementos?
¢ Se aplican medidas de seguridad al llevar a cabo las
5 actividades laborales?
¢En cada puesto de trabajo se dispone de una ficha
6 técnica que facilita la realizacion de las operaciones de
manera mas efectiva?
Total Cuarta "'S™
Evaluacion de Disciplina
N° Pregunta Sl NO
¢ Se ha instaurado una cultura de respeto hacia los
1 parametros establecidos por la empresa en términos de
organizacion, orden y limpieza?
¢ Los empleados cumplen con el respeto de las areas
2 designadas para la comida y la ingesta de alimentos?
¢ Se implementan proyectos de mejora continua dentro de
3 las instalaciones de limpieza?
¢ Los trabajadores utilizan la vestimenta adecuada y en
4 estado limpio en su puesto de trabajo?
Total Quinta 'S




ANEXO E: MODELO DE TARJETA ROJA




