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RESUMEN

Esta investigacion propone un mejoramiento aplicando herramientas de manufactura
esbelta en la empresa textil Andy Tex, enfocados a la confeccidén de ropa interior
femenina y ternos de bafio para nifia, hombre y mujer, con el fin de mejorar la
productividad de la empresa, para llevar acabo se realizd un levantamiento de
informacidn atrds vez de una encuesta, entrevista, cursograma analitico, estudio de
tiempos y datos historicos, se identificd el estado actual de la linea de confeccion de
brasieres, mediante el mapa de flujo de valor se determinaron los desperdicios, y
mediante el ratio de operacion se determinoé las actividades que no agregan valor al

producto

Con los desperdicios identificados y mediante el analisis de las herramientas de
manufactura esbelta se selecciond varias metodologias apropiadas que generen
cambios todo el proceso de confeccion del brasier de tipo algoddn, y de esta forma
mejorar la productividad de la empresa mediante la eliminacion de trasportes,

movimientos innecesarios, demoras y defectos.

Se propuesto la aplicacion de las 5°s, donde permitiria la reduccion de trasportes y
movimientos innecesarios ayudando asi al operador mejorar sus habitos de trabajo, la
aplicacion de SMED optimizacién de actividades que no agregan valor al producto
dentro del proceso de confeccion del brasier, KAIZEN dar ideas de mejora continua
para la reduccién de tiempos improductivos, y finalmente JIDOKA permitiria reducir

los defectos existentes en las prendas.

En base a la propuesta planteada, se reduciria los tiempos de ciclo, movimientos
innecesarios, productos defectuosos, minimizacion de actividades que no agregan

valor al producto, por ende, ayudarian a incrementaria la capacidad de produccion.

Palabras claves: Industria textil, tiempos, desperdicios, Manufactura Esbelta,

productividad.
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SUMMARY

This research proposes an improvement by applying lean manufacturing tools in the
textile company Andy Tex, focused on making women's underwear and bath suits for
girls, men and women, in order to improve the company's productivity, to carry out A
survey was carried out back instead of a survey, interview, analytical course, study of
times and historical data, the current state of the bra-making line was identified, the
value flow map determined the waste, and by means of the operation ratio the activities

that do not add value to the product were determined

With the wastes identified and through the analysis of lean manufacturing tools,
several appropriate methodologies were selected to generate changes throughout the
cotton-type bra manufacturing process, and thus improve the company's productivity

by eliminating transportation, movements unnecessary delays and defects.

The application of the 5's was proposed, where it would allow the reduction of
unnecessary transport and movements, thus helping the operator to improve their work
habits, the application of SMED optimization of activities that do not add value to the
product within the process of making the bra, KAIZEN give ideas for continuous
improvement to reduce downtime, and finally JIDOKA would reduce existing defects

in the garments.

Based on the proposed proposal, cycle times, unnecessary movements, defective
products, minimization of activities that do not add value to the product would be

reduced, therefore, they would help increase production capacity.

Keywords: Textile industry, time, waste, Lean Manufacturing, productivity.
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INTRODUCCION

El proyecto de investigacion es concerniente para la aplicacion en las empresas de

produccion textil a fin de crear una mejora en sus operaciones.

En el capitulo I, Marco Teorico, incluye los antecedentes investigativos,
contextualizacion de problema, fundamentacion teorica y descripcion  bibliografica
sobre los temas que se fundamente la propuesta, donde se describe el objetivo general

y los especificos.

En el capitulo 11, Metodologia, se realiza una descripcion de los materiales utilizados,
métodos se detalla la descripcion de la aplicacion de la metodologia, donde representa
el enfoque de la modalidad de la investigacion, la recoleccién de informacién el

procesamiento y analisis de datos

En el capitulo 11, Resultados y Discusion, es el analisis y discusion de los resultados,
se describe los datos relevantes de la empresa en estudio, asi como su situacién actual,
el manejo de toda la linea de confeccion, se realiza la descripcion de cada uno de los
procesos de confeccidn, se elige un producto estrella del cual se va a elaborar todo el
estudio, se realiza el analisis de las herramientas de Manufactura Esbelta, las
deficiencias que posee por medio de la herramienta VSM, propuesta de aplicacion de
la herramientas 5's, SMED, KAIZEN, JIDOKA, se detalla la aplicacién de las
metodologias, se describe el modelo de aplicacion que permitira reducir los tiempos

mediante la eliminacion de desperdicios.

En el capitulo IV, Conclusiones y Recomendaciones, se obtienen mediante el analisis
de todos los datos propuesto esto va en referencia a las mejoras que se ha podido
basados en las aplicaciones de las herramientas de Manufactura Esbelta, también
detalla recomendaciones que sirvan de beneficio y complemento con respecto al

estudio realizado.



CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

Mejoramiento de la productividad aplicando herramientas de Manufactura Esbelta en

la empresa textil Andy tex en la ciudad de Ambato

1.2 Antecedentes Investigativos

Contextualizacion del problema

Hoy en dia el crecimiento de las grandes industrias se ven involucradas en una gran
competencia a nivel mundial, ya que la cantidad de empresas buscan el mejoramiento
de la productividad dentro de ellas. Es por ello que se ven en la necesidad de
implementar nuevas técnicas productivas que les ayuden a mantenerse en el tiempo y
competir en el mercado actual. Para esto las empresas deben obtener un buen clima
laboral interno, para que con ello se pueda obtener productos de calidad que satisfagan
las necesidades de los clientes, con la menor inversion posible y tiempos de entrega

muy reducidos.

Por otro lado Ecuador no se ha quedado atras en el crecimiento de las grandes
industrias en especial las Textileras, ya que estas Industrias representan como uno de
los sectores méas productivos en el pais, debido a que genera innumerables plazas de
empleo llegando a poseer la Segunda posicion de todos los sectores Manufactureros,
después del sector alimenticio, bebidas y tabacos; todo esto segln las estimaciones de
la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador (AITE), con aproximadamente

50.000 personas laborando directamente para el sector textilero [1].

Es asi que a pesar de que existen innumerables filosofias que permiten reducir el
tiempo de procesamiento, los costos de inversion, y el nimero de mano de obra, una
de las mas destacadas y exitosas es Manufactura Esbelta, esta filosofia mejora las
operaciones, enfocdndose principalmente en las mudas o desperdicios que genera una
empresa. Aparte de ello se enfoca en el método de trabajo con el fin de obtener mayor

comodidad para el desarrollo de las actividades del operador, ademas brinda sistemas
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que ayudan a mejorar los procesos y el desempefio de la empresa, para asi obtener
clientes satisfechos.

Por tal motivo existe una gran competencia en la Industria Textil, debido a que si bien
es cierto el incremento de esta competencia es grande a nivel macro, sin embargo, las
industrias que se encuentran en el pais son catalogadas como pequefias y medianas
empresas teniéndolas asi en un nivel micro, debido a que existe un sin nimero de
empresas de similares caracteristicas, lo que obliga a cada uno de los propietarios a

mejorar su producto.

A nivel nacional en las empresas donde existe mayor produccion textil se encuentran
localizadas en las provincias: Pichincha, Guayas, Azuay, Tungurahua e Imbabura con
la mayor cantidad de empresas, seguido de las provincias: Cotopaxi el Oro y Manabi.
Sin embargo, las empresas Textileras se encuentran estancadas debido a la falta de
coordinacion entre trabajadores por la necesidad de innovacion tecnolégica, los malos
habitos y pensamientos tradicionales; estas causas provocan un mal desarrollo del

trabajo impidiendo maximizar los beneficios de la empresa [2].

La mayoria de las empresas en el Ecuador no cuentan con las metodologias necesarias
para poder minimizar y reducir los desperdicios que generan, por ello es recomendable
utilizar una innovadora herramienta como es Manufactura Esbelta, ya que se encuentra
enfocada a las actividades que no agregan valor en el producto, en el disefio, en la

produccién, en la obtencidn de suministros y en la relacion con los clientes [3].

Justamente la filosofia de Manufactura Esbelta se origind en la Industria
automovilistica, debido a la preocupacién constante por mejorar la productividad,
generando efectos muy beneficiosos en la difusion de esta técnica, aunque se genero
la falsa idea de que solo se puede aplicar esta filosofia en este tipo de Industrias. Hoy
en dia la metodologia implementada es utilizada en todo tipo de Industrias ya sea en

Farmacéuticas, de alimentacion, o de Bienes incluso a los Servicios [4].

Debido a los diversos inconvenientes en los que se encuentran las Industrias Textiles
cada dia son mas las fabricas que desean permanecer en el mercado, por ser mas
eficientes y eficaces, mediante la implementacion de diversos métodos que permitan

reducir los costos de produccion aumentado sus utilidades, por lo que una de las



opciones viables es optar la filosofia de Manufactura Esbelta, por lo que es capacitar

a todos los miembros de la organizacion.

Una de las empresas que ocupa este sector Manufacturero es la empresa “Andy Tex”,
la cual se encuentra en la Provincia de Tungurahua, Canton Ambato, Parroquia Huachi
Grande La libertad Sector la y via Tisaleo, la misma que se encarga de la confeccién
de lenceria femenina, los cuales son comercializados en su gran mayoria a la Region
Costa, es una pequefia empresa conformada por 10 trabajadores que trabajan
empiricamente, la empresa ha venido creciendo en los ultimos afios, pero no de igual
forma su gestion de procesos, por falta de implementacion de herramientas y
metodologias que permitan eliminar desperdicios y actividades que no aporten valor
al proceso, provocando retrasos en la produccion, movimientos innecesarios,
problemas de transporte de material debido a la falta de coordinacién entre
trabajadores, el control de sistema de produccion, y a su vez retrasos en los pedidos,
conllevando todo esto a la insatisfaccion del cliente; Estas con las principales razones

se incrementar los tiempos de produccion.

Estudio del arte

En un estudio realizado en Colombia con el titulo “Mejoramiento productivo
aplicando herramientas de manufactura esbelta” menciona que la manufactura
esbelta es una forma de gestién por procesos, que permite a la empresa adaptarse a la
rivalidad en el mercado, puesto que su aplicacion es diferente en cada industrias, ya
que su metodologia depende de las condiciones propias de cada empresa [5].

Por otro lado se ha llevado a cabo una investigacion denominada “Desarrollo De
Manufactura Esbelta En Los Procesos De La Empresa Martinplast S.A.S.”, en la
ciudad de Bogota, la cual manifiesta para poder minimizar los desperdicios es
necesario llevar un control por procesos para la trasformacién de la materia prima en
productos terminados, por lo que llegaron a la conclusion de implementar la filosofia
de Manufactura Esbelta 5’s para encontrar las causas de los problemas que surgen en
la empresa. Ademas, al aplicar la Manufactura Esbelta pudieron establecer cambios en
el entorno de trabajo y la organizacion de la maquinaria, permitiendo la mejora

continua de la empresa, con la finalidad de satisfacer los requerimientos del cliente

[6].



Asi mismo en Cuba se llevé a cabo una investigacion denominada como
“Mejoramiento mediante herramientas de la manufactura esbelta, en una Empresa
de Confecciones”, en la cual mencionan que la empresa poseia tiempos perdidos
cercanos al 14% del tiempo de jornada, asi como contaminacion visual, desorden en
los puestos de trabajo, y perdida monetaria que se cuantifica en grandes cantidades.
Ante estos inconvenientes aplican las herramientas de manufactura esbelta en especial

57s y control visual, para disefiar e implementar mejoras dentro de la industria [7].

Un estudio realizado en la ciudad de Riobamba, “Disefio de un modelo para la
implementacion de la herramienta 5S de manufactura Esbelta en multipublicidad
Letmon Cia.Ltda”, manifiesta que han implementado la herramienta 5°s para la
reduccion de las no conformidades en los procesos productivos. Ademas, se obtuvo
procesos ordenados y que vayan a la par con el mejoramiento continuo, y otras mejoras

relacionadas con la disminucion de los desperdicios [8].

Otro estudio que se lleva a cabo fue en la ciudad de Quito, titulado “Implementacion
De Manufactura Esbelta En La Linea De Produccion De La Empresa SEDEMI
S.C.C”, donde implementaron una metodologia SMED para la reduccion del tiempo
de ciclo del proceso productivo, lograndose pasar de 430 minutos a 370 minutos para
fabricar 6,3 Toneladas; asi mismo se elimind actividades externas que no agregaban
valor al producto, las cuales pasaron de 247 minutos a una disminucién de 135 minutos

diarios, por lo que la produccién aumento en un 29,45% [9].

Un estudio realizado dentro de la ciudad de Ambato con el nombre de “Mejora De La
Productividad Con Herramientas De Manufactura Esbelta Para El Area De
Confeccion De Bividis En La Empresa M&B Textiles.”, la cual manifiesta que se
aplico herramientas de manufactura esbelta logrando obtener como resultado una
redistribucion de planta el cual reduce el coste de transporte de $5,04 a $ 2,74; lo que
equivale a un ahorro de un 45,6%, ademas se consiguio la cantidad de inventario 131
unidades por dia ya que la linea actual de produccion adopto un sistema denominado

pull, esto significa que trabajan bajo pedido del cliente [1].



Justificacion

Andy Tex es una empresa ubicada en la ciudad de Ambato, especializada en el campo
de la Industria Textil, fabricantes de lenceria femenina. Aproximadamente hace veinte

afios inicio con la implementacién de una estructura organizacional.

La importancia de este proyecto de investigacion es el beneficio que obtiene la
empresa “Andy Tex”, con una correcta implementacion de herramientas de
manufactura esbelta, la planta aprovechara de manera eficiente el espacio fisico de
trabajo, logrando una mejor organizacion del personal, un correcto flujo de material,
asi como la reduccién inventarios y tiempos de espera, esto debido al aumento de
accidentes en la productividad del proceso de confeccion, observando la relevancia de

aplicar ciertas medidas de control dentro de las actividades del trabajador.

El interés que genera este proyecto de investigacion es mejorar la productividad de la
empresa, asi como dar a conocer tendencias Utiles de las herramientas de Manufactura
Esbelta que contribuyan de manera eficiente a los procesos de produccion, y
determinar los beneficios econémicos que se obtendria, ya que, al pasar del tiempo, se
han enfocado en una metodologia de produccion que presenta ciertas falencias,
determinando asi la necesidad de aplicar nuevas formas de produccién que permitan
obtener productos de mejor calidad, buscando el reconocimiento y satisfaccion por

parte del consumidor.

Los beneficiarios directos son todos los individuos que conforman “Andy Tex”
debido a que sus condiciones de trabajo mejorarian considerablemente, los clientes ya
que se asegurarian de llevar un producto de calidad, y asi mediante la propuesta del
proyecto permitira llevar de una manera adecuada las actividades involucradas en la
confecciodn de brasieres y a su vez obtener un control adecuado de los procesos y evitar
la acumulacién de inventarios, tiempos improductivos, cumpliendo de manera
adecuada la demanda del mercado, los requerimientos del cliente y los procesos de

produccion.

La factibilidad para llevar a cabo esta investigacion es alta, debido al apoyo de la
empresa, gerente administrativo, jefes de producciéon y trabajadores, asi como

proyectos de investigacion realizados previamente en empresas de confeccion.



El impacto del proyecto recae en las empresas que se enfoquen en aumentar su
productividad sin la necesidad de invertir grandes cantidades de recursos, y
desconozcan de los beneficios de la implementacion de herramientas de Manufactura
Esbelta.

Fundamentacion teérica

Se ha investigado de fuentes bibliograficas todos los contenidos necesarios que se han
utilizado para la elaboracidn del presente trabajo de investigacion para ello se analizan

los siguientes enunciados.

Anélisis ABC

Para el analisis ABC o més conocido como la regla 80-20, es una herramienta que
permite clasificar los articulos o productos de una empresa y determinar de una forma
simple cuales representa mayor valor, con la finalidad de optimizar los recursos de
inventario y mejorar las tomas de decisiones este grafico ABC, clasifica en Productos
A: productos de mayor demanda, Productos B: productos con menor demanda que A
pero mayor demanda que C, Productos C: son los productos que no aportar mucho

beneficio significativo dentro de la empresa.

Asi pues, este analisis permite determinar que productos representan la mayor parte

del valor del mismo y este se puede representar en dinero [10].

Porcentaje del Porcentaje

Codigo Valor Total Clasificacion ABC
Valor total Acumulado
3 $  949,300,000.00  39.75% 39.75%
9 $ 810,000,000.00  33.92% 73.67% A
5 $ 247,000,00000  10.34% 84.01%
1 $  150,000,000.00 6.28% 90.29% B
10 $  128,296,000.00 5.37% 95.67%
8 $  74,513,000.00 3.12% 98.79%
6 $  14,782,500.00 0.62% 99.40%
2 $  8,000,000.00 0.33% 99.74% C
4 $  4,112,500.00 0.17% 99.91%
7 $  2,106,000.00 0.09% 100.00%

Figura 1: Los articulos en porcentaje de la valorizacién y clasificacion [10].

Generalmente sucede que el 20% del total de los productos constituyen un 80% del
valor del inventario, mientras que el 80% restante del total de los productos alcanzan

el 20 % del inventario total, por lo que en este andlisis se clasifican en orden (A, B o



C) para dar prioridad a los productos. De tal manera que es importante estudiarlo
mediante la curva 80-20 como se ilustra en la figura 2, siguiente [11].
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Figura 2: Ejemplo de la gréfica del analisis ABC [11].
Beneficios del analisis ABC
e Permite clasificar los costos y beneficios de los productos de una empresa.
e Prevé una nueva perspectiva referente al comportamiento de los costos.
e Facilita la implantacion de la gerencia de calidad total.
e Elimina desperdicios y actividades que no generan valor al producto.

e Ayuda a la toma de decisiones con mayor credibilidad e informacion del costo

de cada producto.

Cursograma Analitico

Es un diagrama que muestra la trayectoria de elaboracion de un producto, sefialando
todas las actividades para dicho fin, y ademas permite detectar errores, reiteraciones,
superposiciones de tareas con la finalidad de subsanarlos y lograr procedimientos o

tareas mas eficientes.

Existen varios tipos de cursograma; el Cursograma de operario, registra lo que hace la
persona al trabajar; el cursograma de material registra como se manipula el material;

cursograma de equipo, registra como se usa el equipo [12].

Para la elaboracién de este cursograma tiene una simbologia estandarizada las cuales
se clasifican en: “operacion” indica las principales fases del proceso método o
procedimiento, “inspeccion” indica que se verifica la calidad de algo, “trasporte
“indica el desplazamiento de los empleados, materiales y equipo de un lugar a otro,
“espera” indica la demora en el desarrollo de las actividades, “almacenamiento “indica

el deposito del producto en algun lugar.



La tabla 1, se indica la simbologia de cursograma analitico para cada una de las
actividades que se lleva a cabo en una empresa [13].

Tabla 1: Simbolos del cursograma analitico

Simbolos simples

Nombre Simbologia

Operacién .
Inspeccion -
Trasporte -
Espera .
Almacenamiento v

El cursograma analitico consiste en una sola linea vertical, por lo que es mas detallado

y por tanto no abarca tantas operaciones por hoja como puede hacerlo un cursograma
sindptico, de manera que se acostumbra a establecer un cursograma aparte para cada
pieza o producto importante en su elaboracion a fin de poder estudiar por separado las

manipulaciones, esperas y almacenamientos que se realicen [14].

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESOD
HojaN°__ 1 De:_1_ DisgramaN':_1 [Epenr | X [uawer. | Tuaga. | |
Pracesa: Pintura Electrosstatica RESUMEN
Fecha: Agosta 23 de 2011 SMBOLD “ACTIVIDAD Arl | Pan. | Econ.
El ostudia Inica: ingresa de productos seccién de pintra _. Operacitn 18] 12 oow)
Método: At Propuest;_ X_ _':> Togprle [ 3 sow
Producto: L-JS F 4 STYLE 9 12°%12° [ Inspecrién 1 1| ol
[Momibre del operario: Carlos Mejia [] Espera 1 o] 1oow|
Elaborado por: Yomandy Marinez v Amacenap i i il
[Tamafio del Lote: 1 [Total de operaciones realizadas 240 | 170 | 29%
[Distancia iotal en metros. 161 | 75 | £
|Tiemeo minhamére s2i | 418 | 19%
z T 2. 1.7 [ —Swmoos procesos |
¥ DESCRIPCION DEL PROCESO HE] § § H
H i |eo D D|w
1 |Cosocar gancho metdlico al products 1 EI
2 |Coigar producio en sopade metdlico 1 0] -
3 [Sumengir producto en tangue 1 de lavads 1 2 -
4 |Proceso quimico desngrase 1 1800 |'
5 |Sacar produchs dal tague 1 UK ]
6 |Colocar producto en |a cadena de bansporte 1 4l -
7 |Secar productss & 180°C 1 10e00] &
8 |Enlriaco gel products 1 oz & |
8 |Transporiar producio & cabina de pintura 1 25 252
10 | Aplicar pintura al producto 1 40,4
11 | Colocar producto cadena de transpone 1 87 ‘\_
12 | Transponar producio 8 homo de curado 1 13 128 =)
13 [Homear productos a 220°C 1 1080,0
14 | Transponar producios & Zona de enfriamienty 1 38 3 .
15 Baia' p’DﬂJC“D de la cadena de transpone 1 14
16 | Inapeccionar products 1 59
17 | Almacenar preducto pintado 1 r .
Tiempa Minucs:_ 41,3 [ I R Y

Figura 3: ejemplo de cursograma analitico
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Ratio de operaciones

Es el tiempo que la prenda esta en una etapa de trasformaciones, esperas, en trasporte
e inspecciones, donde se puede saber el tiempo que realmente que se ocupa para su
elaboracion (tiempo de operaciones). Por medio de ello la relacion es la que

denominamos:

tiempo de operacion

Ratio de operacién = -
tiempo total (D)

Donde:

Tiempo de operaciones: es el tiempo en la cual el producto posee trasformaciones
que afaden valor

Tiempo total: Tiempo que trascurre de inicio a fin la elaboracién del producto.

Por otro lado, existe otra formula para calcular la ratio de operacidn este consiste solo
con el nimero de actividades que posea el producto para su elaboracion donde se la

denomina asf:

operaciones

)

Ratio de operacién =
P total de actividades

Donde:

Operaciones: Es la suma de cada operacién que tenga el producto

Total de actividades: es el nimero de actividades que trascurre de principio a fin la

elaboracion del producto.

Para el calculo del Ratio de operaciones se utiliza el cursograma analitico para poder
obtener el tiempo de cada una de las operaciones que posee el producto para su

elaboracion [15].

Estudio de tiempos

Es una técnica que permite medir el ritmo de trabajo, se utiliza para tomar el tiempo
de fabricacion de un producto, con la finalidad de medir adecuadamente el rendimiento
de operacion de la maquinaria y de los operarios, asi como para determinar el ciclo de
produccién para poder con las fechas de entrega al cliente.

Para ello se den seguir los siguientes pasos:

e Seleccionar el trabajo a estudiar.

10



e Registrar por observacion directa el proceso utilizando las técnicas adecuadas.
e Toma de tiempos de cada actividad de la fabricacion del producto.

e Calcular el tiempo estandar de las operaciones [16].

Para la toma de tiempos se debe seleccionar un operario calificado es decir un decir
que tenga un ritmo de trabajo promedio, es por esa razon es que se toma en cuenta sus
aptitudes fisicas y conocimientos para sus labores diarios de la empresa. Por otro lado,
de debe detallar el &rea en donde se va a realizar el estudio [17].

Para el calculo de los suplementos se utiliza la figura 4 de valorizacion de la OIT
(Organizacion Internacional de Trabajo), los cuales son porcentajes de los tiempos
béasicos, es decir que se denomina suplementos a la cantidad de tiempo que se destina
para compensar la fatiga y descanso [18].

VALORACION DE SUPLEMENTOS  OIT: Ejemplo sin valor normativo
SUPLEMENTOS CONSTANTES
H M
A. Suplernentos por necesidades personales 5 7
B. Suplementa base por fatiga i 4
L. SUPLEMENTOS VARIABLES
H M H M
A. Suplementis por trabajar de pie I E. Condiciones atmosféricas
B. Suplemento por pastura anarmal [ndice de enfriamiento de Kata
Ligeramente incimoda 0 1 16 0 a
Incémada (inciinada) 2 13 g 10 10
Mury incimoda (acostado, estirado) 77 4 85 45
C. w0 de fuerzaEnergia muscular 1 100 100
\Levantar, tirar, empujar F. Concentracion intensa
[ Kgl Trabajos de cierta precision 00
25 01 Trabajas precisos o fatigosos 2
5 1 1 Trabajos de gran precisidn o muy fatiposos 5 5
15 1 3 G. Ruido
10 i 4 Continup 00
125 4 6 Imtermitente y fuerte o1
15 5 B Intermiterite y muy fuerte 5 5
175 7 1m H. Tensidn mental
0 L I £ Procesa bastante complejo 1 1
125 11 16 Arencidn dividida, muchos abjetos 4 4
5 13 Z0rmax Muy compiejo g B
0 17 - |. Monotonia
335 - Trabajo algo monatono 00
D. Mala ilwminacicn Trahajo bastante mandtona 1 1
Ligeramante por debajo de la potencia 0 0 Trabaja muy mondtono 4 4
Bastante por debajo 1 1 ). Tedio
Absolutamente por debajo 5 5 Trabajo algo aburrido 00
Trahajo hastante aburrido 11
Trabajo muy abumido 5 12

Figura 4: Tabla de suplementos [18].
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Para la toma de tiempos de ciclo se debe realizar una toma inicial del tiempo de cada
actividad, que permitan determinar algunos parametros que sirvan para establecer el
tiempo real de observaciones para el cual se recomienda realizar una toma de diez

muestras mediante el método de la General Electric [19].

Tabla 2: Tabla de General Electric

Tiempo de ciclo en Numero recomendado de
minutos 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 0 mas 3

Asi mismo existen varios métodos de valorizacién del ritmo del trabajador, se procedid

a optar por medio de la tabla 3.

Tabla 3: Tabla de valorizacion del ritmo de trabajo

Escala Descripcion
0 Actividad nula

Muy lento, movimientos torpes, inseguros, parece dormido, sin
>0 interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado o destajo,
" pero bien dirigido. Parece lento, pero no pierde tiempo

Activo, capaz, como de operario calificado medio, logra con
100 tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado

Muy rapido el operario actda con gran seguridad, destreza y
12 coordinacion de movimiento, muy por encima del anterior

Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso, sin
10 probabilidad de durar por varios periodos
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Esta tabla 4, hace referencia a la valorizacion del ritmo de trabajado, por lo que el
investigador opta por el valor del 100%, se utiliza para el calculo del tiempo estandar
para ello se disefia un formato para la toma de tiempos en donde se describe el tiempo
promedio de cada actividad, suplementos, valorizacion del ritmo de trabajo, tiempo

bésico y tiempo estandar.

Tabla 4: Formato para la toma de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS

Descripcion de actividades TT |TP| V | TN | S | TS

Donde:

TT=Tiempo de la suma total las actividades

TP= Tiempo promedio

V= Valorizacion del ritmo de trabajo del operario
TN= Tiempo bésico o normal

S= Suplementos del trabajador

TS= Tiempo estandar

Para calcular del tiempo normal o basico se da por medio de la siguiente expresion

algebraica [20].
TN = (TP)(V) @)
Donde:
TN=Tiempo Normal (Tiempo Basico)
TP= Tiempo promedio

V=Valorizacién del ritmo de trabajo del operario

Para el célculo del tiempo estandar se determina el tiempo normal multiplicando por
uno mas suplementos este tiempo estandar hace referencia al tiempo necesario para

que los operarios realicen la actividad a un ritmo normal
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TS = (TN) = (1 + suplementos) 4)

Donde:
TS= Tiempo estandar

TN= Tiempo basico o normal

Desperdicios Siete Mudas

Las 7 MUDAS hacen referencia a los desperdicios que existen en la empresa, los
cuales provocan inconvenientes en la produccion de una planta, aumentado los costos
de produccion y el tiempo de procesamiento del producto la figura 5, muestra los siete

desperdicios que pueden existir en una empresa [21].

§

Figura 5: Las siete mudas [21].

Sobreproduccion. - Consiste en producir productos que no cuentan con una demanda
por parte del cliente. Por lo que provoca costos innecesarios entres ellos son costo del
personal, costo de energia eléctrica, y otros costos relacionados a la empresa.

Esperas. - Hace referencia a las demoras, es decir tiempo desperdiciado que se llevan
a cabo en el procesamiento del material, generando asi tiempos de ciclo extensos,
operarios parados, donde en esas esperas no existen actividades que agregan valor al

producto.
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Trasporte. -Implica los desplazamientos innecesarios que realiza un operario al mover
un producto de un punto a otro, asi también como largas distancias recorridas dentro
de un proceso, generando asi pérdida de tiempo al momento de la realizacion del

producto.

Sobre procesamiento. - Hace referencia a los procedimientos que se llevan a cabo en
una empresa, haciéndolos mas de los que requiere el cliente, estos procedimientos

extras generan costos adicionales, en lugar de agregar valor al producto.

Inventario. - Es la cantidad de materia prima que existe en stock dentro de la empresa,
ademaés hace referencia a los productos que se van quedando en el proceso o en el

terminado.

Movimientos. - Son aquellos movimientos innecesarios realizados por el personal,

que no agregan valor a la operacién que se esta realizando.

Defectos. -Son aquellas fallas que provocan que el producto sea defectuoso, por lo que
se debe reprocesar o desechar dependiendo el nivel de error que posea el producto,

esto implica tiempo y esfuerzo desperdiciado [22].

Métodos de factores ponderados
Es un método que permite comparar entre si diferentes alternativas para determinar
cual es la mejor, para ello se realiza varios factores que estan directamente

involucrados, para ello se debe seguir los siguientes pasos [23].

Determinar los factores a evaluar
Asignar un peso relativo a cada factor
Fijar una escala 1-10 0 1-100

Hacer que la parte administrativa evalué cada factor

o~ w0 D

Encontrar los resultados y aplicar el que tenga mayor valor

Manufactura Esbelta

Al Aplicar herramientas de manufactura esbelta permiten reducir desperdicios,
minimizar tiempos, eliminar movimientos y costos innecesarios. EXisten varias
técnicas que ya se han aplicado a las empresas en el proceso de transicion hacia el
sistema Lean, entre los cuales tenemos [24].
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e Mapa de Flujo de Valor (VSM)
e 55

e SMED

o KAIZEN

o JIDOKA

Mapa de flujo de valor (VSM)

El mapa de flujo de valor es una representacion gréfica sobre las operaciones, los flujos
de informacién y los procesos que se llevan a cabo en una empresa, en este mapa de
flujo de valor se lo utilizan principalmente para identificar los desprecios que se

generan la empresa.

Ademas, con esta técnica se puede identificar todos los procesos que agregan y no
agregan valor, a los que se someten desde el ingreso de la materia prima hasta la
obtencion del producto final, para la creacién del VSM se utiliza simbologia
estandarizadas sin embargo las variaciones con muchas, donde la Figura 6, se
describen varios simbolos que se utilizan para poder representar los materiales el

trasporte, informacién en general los proceso o areas que generan una empresa [25].

Simbolos de proceso T =
'/ C0 -
Proceso Lote = ‘ |
Disp= @
Cliente/proveedor Proceso Caja de datos Celda de trabajo Operader
Simbobos de material
~
8-A \/ “ -
-~ Punto de Ve .
Inventario Envios almacenaje Retiro de Existencia de Envio externo
konban miterial seguridad
Simbolos de informacion Simbolos generales
W y :
Control de . A
’ Diano 'Ml‘
produccidn . Mensual W
Punto central Info manaal  Info dectronica Explosion knizen  Tiempe de valor agregade,
de control sin valer agregado

Figura 6: Simbologia del vSM [22].
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Para llevar a cabo la aplicacion del VSM se siguen los siguientes pasos:

1. Identificacion de familia de productos los cuales comparten tiempos y equipos
cuando pasan de un proceso a otro.

2. Realizar el levantamiento del VSM actual.

3. Obtener datos del proceso.

4. Calcular el Takt time el cual representa el ritmo de produccion que debe tener

para cumplir con la demanda del cliente.

tiempo disponible por periodo
Takt time = bo TISpomib’e bot pert ®)
demanda por periodo del cliente

Donde:
Tiempo disponible por periodo = tiempo de jornada
Demanda por periodo= demanda diaria
5. Calcular el tiempo de ciclo el cual representa al tiempo trascurrido entre la

salida de un producto y la siguiente.

tiempo disponible por periodo

(6)

~ cantidad producida por periodo

6. Determinar el tiempo de cambio de partida, el cual es el tiempo que tarda en
cambiar un producto a otro.

7. Determinar el rendimiento de la maquinaria, donde es el tiempo real de

funcionamiento de la maquina sobre el tiempo de jornada laboral [26].

tiempo real de funcionamiento @

% Funcionamiento = - -
tiempo de jornada

Metodologia de las 5°s

Las 5s es un método que permite mantener el puesto de trabajo en Optimas
condiciones, enfocada en mejorar la seguridad y calidad, y reducir los tiempos de

cambios de partida, permitiendo asi reducir el tiempo de ciclo del operario [27].
La herramienta 5°s esta conformada por los siguientes criterios

1. Seiri (Eliminar). - consiste en eliminar todos los objetos innecesarios que existen
en el puesto de trabajo.
2. Seiton (Orden). - Consiste en ordenar todos los objetos en el lugar que le

corresponde.
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3. Seiso (Limpieza). -Consiste en limpiar el polvo y la suciedad de las maquinas ya
que son los principales motivos que exista averias en la maquinaria

4. Seiketsu (Estandarizar). -Consiste en trasformar la cultura de las personas los
cuales deben tomar como trabajo las actividades de orden y limpieza por lo que es
importa te que exista un procedimiento que indique con qué frecuencia se deben
aplicar estas S.

5. Shitsuke (Disciplina). -consiste en trasformar en bueno habitos la disciplina del
operario para ello se necesita la total implicacion y convencimiento de las personas

que integran toda la organizacion [28].

SMED

Es una herramienta que permite minimizar las demoras del proceso productivo de una
empresa trasformando las actividades externas en internas, reduciendo las actividades
internas. Ademas, esta herramienta estd enfocada en la disminucién del tiempo de

cambio de partida que hace referencia a los tiempos de preparacion de la maquina [4].

KAIZEN

Es una herramienta de manufactura esbelta, donde se enfoca especificamente en la
mejora continua, asi mismo ayuda a la minimizacion o eliminacion de desperdicios,
mejorar la calidad, reducir la variabilidad y mejora las condiciones de trabajo, teniendo
en cuenta que permite trabajar en un proceso determinado donde ayuda a beneficiar de
manera positiva cada actividad que posea el proceso, teniendo un enlace con el circulo
de Deming con la finalidad de mejorar la calidad del producto con pasos simples y

modificaciones diarias [29].

JIDOKA

Esta técnica permite detectar a tiempo los errores producidos en el producto, para ello
se lo puede realizar de manera mecanica y manual, la mecanica es la implementacién
de maquinas capaces de detectar los errores, es la capacidad que tiene un operario
calificado para captar estos errores. Este método ayuda a no solo corregir el defecto en
el producto si no que investiga la causa raiz, permitiendo eliminarla y evitando su

repeticion [30].
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1.3.0Dbjetivos
Objetivo General

Mejorar la productividad aplicando herramientas de Manufactura Esbelta en la linea

de confeccion de brasieres de la empresa Andy Tex.

Objetivos Especificos

o Diagnosticar el proceso actual de produccion de la confeccion de brasieres.

e ldentificar oportunidades de mejora que se ajusten al proceso productivo de
confeccion de brasieres.

e Disefiar una propuesta mediante herramientas de Manufactura Esbelta que
permitan el mejoramiento de la productividad en la confeccion de brasieres de

la empresa Andy Tex.
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CAPITULO 11
METODOLOGIA

2.1. Materiales

Los materiales a utilizar para el desarrollo y cumplimiento del trabajo de investigacion
se enlistan en la tabla 5, los cuales algunos fueron proporcionados por la empresa y

otros elaborados por la investigadora.

Tabla 5: Lista de materiales

LISTA DE MATERIALES

Material llustracion Utilidad

Se utiliza para capturar
fotografias de la empresa, para

Camara la descripcidn de los procesos

productivos y la maquinaria

utilizada.

Fue elaborada por la

investigadora, con el fin de

Entrevista

tener contacto directo con el

e gerente de la empresa para la

recopilacion de informacion

que posee la empresa.

Fue elaborada por Ia
investigadora  directamente
para los trabajadores, con el
Encesta fin de recopilar informacién
de conocimiento y estancia de

los obreros dentro de la

empresa.
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Ficha de toma de

tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Ares de confeceion
PROCESO: Corte da tels

o te]

" ESTUDIO: 01
d 1

PRODUCTO: P:
nE

FECHA:
El

BORADO POR: La investigadora

CIcLos

T | 2[5 [T e[ v

RESUMEN
T8

s

TS

TIEMPO ESTANDAR TOTAL

Pepromadic V=valoracien TB=fiempo bisics S=suslements

Fue elaborada por la
investigadora, para el registro
de tiempo de cada una de las
del

actividades proceso

productivo.

Diagrama ABC

Porcentaje de
costos

Porcentaje de

productos

Esta herramienta se la utilizo
para la clasificacion de los
productos de menor y mayor
demanda y asi poderse
enfocar en el producto con

mayor demanda.

Registro de

ventas

Este registro fue
proporcionado por la empresa
donde permite visualizar las
ventas obtenidas en afio 2018
de

ofertados por Andy Tex.

todos los productos

Cursograma

Analitico

wwwww

Fue realizado por la
investigadora, con la finalidad
de visualizar el orden de las
Actividades que se requiere
para la fabricacién del brasier

de algodon de cédigo 1002.

Layout

El layout es disefiado por la
investigadora para una mejor
apreciacion del proceso de

confeccidn de la empresa.
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FlexSim

Esta herramienta es utilizada
por el investigador para la
realizar la simulacion de la
elaboracion del brasier de
brasier de codigo 1002, tanto
del proceso actual como el

proceso propuesto,

Diagrama

Hombre-Méaquina

El diagrama hombre-méaquina
es realizado para estudiar y
optimizar las operaciones de

carga, descarga y maquinado.

Es un software que permite la

elaboracion de la Empresa

AutoCAD
AutoCAD 2019 Andy Tex.
7
Permite realizar las
¢ ilustraciones, diagramas vy
Visio 2019 V l‘ croquis de la empresa.
2.2. Métodos

Modalidad de la Investigacion
Este trabajo se desarrolla con la modalidad denominada Proyecto de investigacion y

desarrollo, debido a que aprovecha y busca los conocimientos adquiridos durante la

carrera de Ingenieria Industrial en Procesos de Automatizacion, con la finalidad de

mejorar el proceso productivo de la empresa Andy Tex.

Investigacion bibliogréafica-documental

La investigacion es Bibliografica-documental, debido a que esta sustentada en estudios

realizados anteriormente, referentes al tema de Manufactura Esbelta, 5’s, SMED,

Kanban, Jidoka, Estudio de tiempos y movimientos, Reduccién de desperdicios,
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basados en libros, articulos revistas, publicaciones, tesis de pregrado y posgrado,
manuales, normativas vigentes y paginas web. Por otro lado, es necesaria la
documentacién de la informacion recolectada de cada uno de las operaciones de la
empresa, con el fin de servir como contribucion y soporte técnico para trabajos que se

realicen a futuro.

Investigacion de campo

Se utiliza una investigacion de campo ya que el desarrollo de este trabajo se realiza
dentro de las instalaciones de la empresa Andy Tex, para ello se realiza visitas técnicas
para conocer las actividades y los procesos productivos dentro de la misma, con la
finalidad de obtener la informacion necesaria mediante la colaboracion y trato directo
con la empresa que conforman la empresa, de esta forma desarrollar un proyecto que

dé cumplimiento a los objetivos propuestos.

Poblacion y Muestra

Paoblacion

Para esta investigacion la empresa Andy Tex, posee actualmente 10 trabajadores a su
servicio, divididos en los diferentes departamentos de trabajo. Como se expresa en la
tabla 6.

Tabla 6:Tamafio de la poblacién

Departamento Cargo N° Personas
Administrativo Secretaria :
Encargado de ventas 2
Area de corte 1
Area de confeccion 4
Produccion Area de control de calidad 1
Area de acabados 1
Total, trabajadores 10

Muestra

Debido a que la empresa no cuenta con una poblacion superior a las 100 personas, no

es necesario realizar una muestra.
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Recoleccion de Informacion
Se genera una revision de textos bibliograficos referentes al tema en cuestion, para su

posterior analisis y determinacion del sistema de gestion de la produccion.

Entrevista

La entrevista es dirigida al jefe de produccion de la empresa, el cual permite obtener
informacion de la situacion actual, asi como los inconvenientes que se presentan con

el método de trabajo.

Encuesta

La encuesta es dirigida a los trabajadores de la empresa Andy Tex, ya que son los que
mas interactlan en las actividades existentes dentro de la linea de fabricacion de
brasieres, con el fin obtener la informacion necesaria para determinar como es la

situacion actual dentro del &rea de trabajo de la empresa.

Observacion directa

Se analiza directamente la empresa “Andy Tex”, mediante la observacion del area de
trabajo, de tal manera que se conozca todas las posibles soluciones y acciones a tomar
para la mejora de la productividad, tomando en cuenta las herramientas de

Manufactura Esbelta.

Procesamiento y Analisis de Datos

El desarrollo del trabajo se llevara a cabo en tres etapas las cuales son las siguientes:

1.- Etapa de levantamiento de informacion.

e Revision de la informacion recopilada dentro de la empresa, mediante guias de
observacion y técnicas de medicion.

e Analisis e interpretacion de las herramientas de apoyo que permiten verificar
el estado actual de la empresa.

e Analisis de todas las operaciones en la confeccion del brasier

e Interpretacion de los resultados obtenidos mediante toda la evaluacion de la

linea de confeccion de brasieres.
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2.- Etapa de seleccion de herramientas de Manufactura Esbelta

Revision de todas las herramientas de Manufactura esbelta que permita la
mejora dentro de la empresa.

Seleccion de las herramientas que sean necesarias para la mejora de la
productividad de la empresa.

Anélisis e interpretacion de las herramientas de apoyo que permiten verificar
el estado actual de la empresa.

3.- Etapa de evaluacion de los datos obtenidos

Anadlisis todos los datos obtenidos mediante las técnicas implementadas dentro
de la empresa.

Analisis mediante un plan de mejora dentro de la empresa.

Interpretacion de los resultados obtenidos en el proyecto aplicando los
conocimientos adquiridos durante la formacion profesional permitiendo aplicar

la propuesta de mejora correspondiente.

Etapa de levantamiento de informacion

Introduccion a la empresa: Para la realizacion de esta seccién se recurre a la

entrevista con el gerente de la empresa y jefe de produccion. De este modo se puso

obtener la siguiente informacion:

1.

2.

Informacion general de la empresa como: Nombre, Ubicacion, Estructura
organizacional, mision, visién y politica de la empresa, resefia historica.

Productos ofertados por la empresa.

Analisis ABC: Para realizar el estudio ABC se toman los datos del registro de ventas

del afio 2018, y se procede de la siguiente manera:

o b~ w0 DD

Registro de ventas de los productos ofertados por la empresa.
Clasificar los productos demandados de mayor a menor.
Calcular el porcentaje de demanda y costo unitario.
Categorizar los productos.

Elaboracion del diagrama ABC.
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Determinacion de las operaciones: En esta seccion se detallan las areas y operaciones
de la empresa con evidencias fotograficas para ello se utiliza lo siguiente:

1. Maquinaria empleada.

2. Entorno de trabajo.

3. Areas que conforman la empresa.
4

Cursograma Analitico.

Estudio de tiempos: Para el estudio de tiempos se realiza con la utilizacion de un

cronometro, la tabla de la General Electric, donde se debe seguir los siguientes pasos:

1. Actividades que desemparien en cada area.
Numero de observaciones o ciclos.
Célculo del tiempo bésico.

2
3
4. Caélculo de la valorizacion del ritmo de trabajo.
5. Calculo de los suplementos

6

Célculo del tiempo estandar

Identificacion de desperdicios: Para ello se utiliza el mapa de flujo de valor (VSM),

la cual se requiere determinar:

1. Tiempo de ciclo
2. Tiempo de cambio de partida
3. Porcentaje de funcionamiento Takt time

Etapa de seleccion de herramientas de manufactura Esbelta

Relacion entre desperdicitos: Los desperdicios que se concentran en la empresa son

originados a partir de otros desprecios, para ello se debe tener en cuenta lo siguiente:

1. Tipos de desperdicios (Movimiento, transporte, esperas, defectos y reproceso)
2. Lautilizacion de las herramientas para cada desperdicio.
3. Matriz de asignacion de herramientas

Metodo de factores ponderados: La utilizacion de este método permite saber que
herramienta es la adecuada para ser aplicada, para ello se debe seguir los siguientes
pasos:

1. Conocer los factores a evaluar
2. Asignar un peso relativo a cada factor
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3. Evaluacién de cada alternativa
4. Evaluacion del método

Eliminacion de desperdicios: Para eliminar los desperdicios presentes en la empresa

se lleva a cabo la aplicacion de las siguientes herramientas de Manufactura Esbelta:

1. Metodologia de las 5°s
2. Metodologia SMED
3. Metodologia Kaizen
4. Metodologia Jidoka

Metodologia de las 5°s: Para llevar a cabo este estudio se realiza un check list de la
metodologia 5°s con el fin de poder evaluar en qué tipo de S la empresa tiene mayor
deficiencia

La primera S (Seiri-Eliminar) se opta por utilizar tarjetas rojas y registros de las

mismas, también la ubicacion de basureros con sus respectivos colores para cada area.

La segunda S (Seiton-Ordenar) se utiliza las tarjetas rojas para la colocacion de

materiales y herramientas en los lugares que corresponden.

La tercera S (Seiso-Limpiar) se ha optado que el operario debe limpiar 15 min antes

de la media y final de jornada.

La cuarta S (Seiketsu -Estandarizar) se propone estandarizar los procesos, para ello se
asigna trabajo y responsabilidades enfocandose en el cambio de cultura del

pensamiento de los trabajadores.

La quinta S (Shitsuke-Disciplina) se enfoca primordialmente en convertir en habitos

las actividades de eliminacidn, orden, limpieza y estandarizacién de las S anteriores.

Metodologia SMED. - Se clasifica las actividades internas y externas que conforman
la linea de produccion de la empresa Andy Tex, con la finalidad de convertir las
actividades internas a externas, ademas en eliminar la mayor parte de actividades

internas.

Metodologia Kaizen.- Se lleva a cabo atreves del ciclo de Deming el cual esta
compuesto por cuatro faces Planear, Hacer, Verificar y Actuar, para el desarrollo de
este proyecto de investigacion se lleva a cabo solo la primera fase que es Planear el

cual consiste en identificar mejoras en las actividades que desarrolle la empresa, para

27



ello, se clasifican las actividades que agregan valor y las que no agregan valor y
enfocarse en las actividades que no agregan valor, y las fases Hacer, Verificar y Actuar

no se llevan a cabo en el estudio, puesto que son fases de implementacion

Metodologia Jidoka. - Se lleva a cabo esta herramienta con la finalidad de reducir

los defectos en la linea de produccién de la empresa, para llevarla a cabo.

Primero se identifican las fallas en las prendas, seguidamente se contabilizan las fallas,
se indaga en las causas que originan el problema, se emite la alerta mediante un

dispositivo llamado Andon, y finalmente se ejecuta un plan de accion.

Etapa de Evaluacion de datos obtenidos

Realizacion de estudio de tiempos.

Célculo de la capacidad de produccién actual.
Realizacion del mapa de flujo de valor actual.
Implantacién de herramientas de manufactura esbelta.
Calculo de la capacidad de produccion Propuesto

Comparacién de datos actual y propuesto

N o o b~ wDd e

Realizacion del mapa de flujo de valor propuesto

Teniendo asi una propuesta de solucion mediante la aplicacion de las herramientas
manufactura esbelta, donde se propone minimizar o eliminar todos los desperdicios
presentes en la linea de confeccidn de brasieres de la empresa Andy Tex, con el fin de

mejorar la productividad.
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CAPITULO I

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Analisis y discusion de los resultados

Datos de empresa

“Andy Tex” es una empresa familiar que fue creada en el 2001 orgullosamente
ecuatoriana, su propietario es el Sr. Lenin Cazar, empresa dedicada a la confeccion de

ropa interior femenina y ternos de bafio para nifia, hombre y mujer.

La empresa ha ido creciendo a lo largo de su existencia ya que a su inicio solo se
elaboraba ropa femenina y con transcurso del tiempo ha ido innovando en el mundo
del terno del bafio para nifios hombre y damas, siendo asi que ha llegado a
comercializar sus productos a nivel nacional como es en los centros comerciales de
ahorro en la Ciudad de Quito, en la bahia en la ciudad de Guayaquil y asi llegando al
resto del pais, teniendo asi una linea de comercializacion muy buena con productos

elaborados con la mejor calidad que se puede brindar a los consumidores.

Figura 7: Empresa Andy Tex
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Tabla 7: Datos de la empresa Andy Tex

“ANDY TEX”

Empresa Ecuatoriana especializada en el campo de

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX) la industria textil, fabricantes de lenceria femenina.

ol

I ) alta comodidad y calidad.

Con una amplia experiencia en casi de 20 afos en

la industria. Nuestra misién es disefiar prendas de

Propietario Sr. Lenin Cazar

Provincia Tungurahua

Ciudad Ambato

Direccion Parroquia Huachi Grande Sector la Y via Tisaleo
Teléfono 032751517 — 0991488237

Ruc: 1802330967001

Filosofia empresarial

Misién
CORSETEX es una Empresa Ecuatoriana dedicada al disefio, gestion de la produccién
y comercializacion de ropa interior femenina que cumple con los estandares de calidad
y servicio al cliente, con un talento humano comprometido y de alto desempefio,
ofreciendo al mundo competitividad, innovacion, y belleza, al brindar soluciones de
comodidad y sensualidad como un estilo de vida para nuestros clientes.

Vision
Lograr en el afio 2020 que las mujeres y los hombres del mundo identifican un
CORSETEX por la vanguardia de sus disefios; ropa interior trabajada con la mejor
tecnologia, caracterizandonos por crear constantes propuestas de moda, obteniendo
como resultado una efectiva expansion global de nuestra red comercial, alcanzando

los objetivos de la organizacion, el bienestar social de nuestra gente y la comunidad.

Valores
e Respeto
e Puntualidad

e Responsabilidad
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e Amabilidad
e Constancia

e Trasparenciay cultura
Anélisis de la situacion actual de la empresa
Entrevista al jefe de personal de la empresa

Andy tex ofrece lo mejor en lenceria Femenina, avanzando y superando las
expectativas del cliente, asi como satisfaciendo las necesidades de los consumidores,
considerandose como una empresa competitiva dentro del mercado. Por lo tanto, el
principal proceso a estudiar es la linea de confeccion de brasieres ya que es la mayor

actividad realizada dentro de la empresa y la que mejor demanda representa.

La entrevista es dirigida al jefe de control de produccion de la empresa Andy Tex,
debido a que es la persona que mejor conoce el proceso de produccién, con el fin de

lograr recoger la informacion necesaria para la realizacion del proyecto.

1. ¢En qué temporada es la mayor produccion de brasieres?
En la temporada de clases en la region Costa como son los meses de enero,
febrero, marzo y parte del mes de abril.

2. ¢Qué modelo de brasier es considerado el mejor en ganancias a lo largo
de la existencia de la empresa?
El que considero no es el de mas ganancia si no el de mejor venta supliendo asi
mi ganancia que es el brasier de algoddn que para mi empresa tiene un cédigo
designado que es el 1002.

3. ¢Cumple a tiempo la entrega del producto?
Desde el inicio de mi empresa hemos realizado todos los pedidos a tiempo, sin
tener ningun tipo de problemas con nuestros consumidores.

4. ¢Los empleados tienen capacitacion para la realizacion de las operaciones
para la realizacién del brasier?
Capacitaciones consecutivas no la tiene, pero mi personal conto con una
capacitacion de todas las prendas que son elaboradas dentro de la empresa al
inicio de su contrato, y se los capacita solo si se empieza a confeccionar una

nueva prenda dentro de la empresa.
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5. ¢Los trabajadores cuentan con pausas activas dentro de las actividades de

produccion?
Mis trabajadores cuentan con una pausa activa dentro de su jornada de trabajo
que me parece que es lo suficiente para que puedan descansar de sus
actividades, también se les permite que se tomen su tiempo para que realicen
sus necesidades personales.

6. ¢Los sitios de trabajo brindan al trabajador seguridad y ergonomia?
Para mi parecer estdn en condiciones Optimas para que realicen su trabajo
puesto también que no he tenido ningln tipo de molestia por parte de mis
trabajadores por su puesto de trabajo, mas que eso ellos cuentan con los
diferentes equipos de proteccion que sea necesario dentro de cada estacion de
trabajo asi brindando seguridad y cuidado de cada uno de mis trabajadores.

7. ¢Tiene tiempos estandarizados para la realizacion de cada actividad en la

confeccion del brasier?
No se ha realizado desde la existencia de la empresa ningun estudio que
permita estandarizar las actividades de la confeccion de brasieres, pero si me
gustaria implementarla ya que podria evitar pérdidas de tiempo en el proceso
de confeccion de brasieres.

8. ¢Considera la existencia de tiempos improductivos en la linea de
confeccion de brasieres en su empresa?

Si, porque no se puede estar controlando todo el tiempo a cada operario en su
puesto de trabajo.

9. ¢Considera una ayuda la realizacion de un estudio de métodos para
mejorar la linea de confeccidn de brasieres?

Me parece una buena ya que se consideraria un beneficio para la empresa
cualquier idea es buena mientras genera un proposito que ayude a mejorar la

empresa.

Encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa
La encuesta es dirigida a los trabajadores de la empresa Andy Tex, debido a que son
las personas que mas interacttan con los procesos de produccién, con el fin de lograr

recoger la informacion necesaria para la realizacion del proyecto.
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Pregunta 1.

¢Cuénto tiempo trabaja en la empresa Andy Tex?

Tabla 8: Analisis estadistico de la pregunta 1

La mayor parte de trabajadores cuentan con mas de cinco afios laborando en la
empresa, lo cual indica que poseen los conocimientos y aptitudes necesarios para
realizar su trabajo y poder ayudar a solucionar cualquier tipo de problemas. Por otro
lado, los demas trabajadores tienen la capacitacion necesaria para poder realizar el
trabajo con normalidad ya que cuentan con el conocimiento necesario del todo el

proceso de fabricacion del brasier, teniendo una ventaja ya que no existen trabajadores

Opcion N° Trabajadores | Porcentaje (%)
Menos de 1 afio 0 0%
Entre 1 a 5 afios 2 25%
Mas de cinco afios 6 75%
Total 8 100%
Pregunta 1

= Menos de 1 afio

mEntre 1 a5 afios

Figura 8: Analisis pregunta 1

gue tengan menos de un afio de labor en el trabajo.

Donde la empresa cuenta una ventaja ya que no poseen personal, que no trabaje menos
de un afo, es decir que todos los obreros son multifuncionales y poseen los
conocimientos para realizar cualquier tipo de actividad en la confeccion de prendas.
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Pregunta 2. ;Como es el ambiente de trabajo dentro de la empresa?

Tabla 9: Andlisis estadistico de la pregunta 1

Opcion N° Trabajadores | Porcentaje (%0)
Bueno 4 50%
Conforme 4 50%
Malo 0 0%
Total 8 100%
Pregunta 2

m Bueno mConforme = Malo

Figura 9: Analisis pregunta 2
El ambiente laboral dentro de la empresa se encuentra acorde ya que el porcentaje es
alto en cuanto a conformidad, teniendo en cuenta que los trabajadores cuentan con una
relacion buena entre ellos siendo que son comparfieros de trabajo por varios afios.
Dando como resultado un trabajo eficiente por medio del buen ambiente laboral
teniendo en cuenta que los trabajadores cuentan de manera directa el acceso al jefe de
personal para emitir cualquier tipo de queja, siendo esta una manera eficiente de un

buen trato dentro de la empresa.

Donde el ambiente de trabajo es una de las caracteristicas principales que se debe tener
en cuenta ya que va encaminada al completo desarrollo de la linea de confeccién del
brasier donde permite que se vea la calidad y también la fidelidad a la empresa

34



Pregunta 3. ;Como es el ritmo de su trabajo?

Tabla 10: Andlisis estadistico de la pregunta 2

Opcidn N° Trabajadores | Porcentaje (%)
Rapido 1 13%
Medio 6 75%
Lento 1 12%
Total 8 100%
Pregunta 3

u Réapido ®Medio = Lento

Figura 10: Analisis pregunta 3
El ritmo de trabajo se considera nivel lento es el que mayores precauciones se debe
tener ya que cuenta con un nivel extremo de exactitud mientras que con un nivel medio
ya que se debe tomar en cuenta que las actividades realizadas deben ser precisas,
tomando en cuenta que se requiere concentracion, mientras que el nivel rapido no

posee muchas complicaciones que lo limiten.

Por otro lado, los operarios reciben instrucciones de como se debe hacer su trabajo
siendo asi que cada uno de ellos debe realizar por medio de su responsabilidad, donde
deben mantener un ritmo adecuado que les permita realizar con perfeccion cada
confeccion de brasier ya que se elabore dentro de la empresa, tomando en cuenta que
deben resguardar su seguridad.
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Pregunta 4. ; Tiene el tiempo necesario para descansar durante la jornada de trabajo?

Tabla 11: Andlisis estadistico de la pregunta 4

Opcidn N° Trabajadores | Porcentaje (%)
Si 8 100%
No 0 0%
Total 8 100%
Pregunta 4
= Si mNo

Figura 11: Analisis pregunta 4
Los trabajadores cuentan con el tiempo necesario para la realizacion de descansos en
el trabajo lo cual permite conocer que existe un buen trato con el personal ya que no
se les impide hacer un descanso, tomando en cuenta que es necesario para evitar

lesiones.

Los trabajadores no tienen ninguna restriccion de realizar sus actividades personales,
siendo estas: realizar sus necesidades las veces que deseen, realizar pausas activas
dependiendo del ritmo de trabajo, con el fin de asegurar su salud laboral, impidiendo
asi el estrés del trabajador asi como enfermedades a largo plazo, tomando en cuenta
que la situacion dentro de la empresa es buena para que tengan la confianza de dialogar

si en caso necesitan mas tiempo para realizar sus actividades personales.
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Pregunta 5. ;Recibe capacitacion para la realizacion de las actividades dentro de la

empresa?

Tabla 12: Andlisis estadistico de la pregunta 5

Opcion N° Trabajadores | Porcentaje (%0)
Si 8 100%
No 0 0%
Total 8 100%
Pregunta 5
=Si mNo

Figura 12: Andlisis pregunta 5

Todos los trabajadores reciben capacitacién que permite realizar un producto con un
nivel alto de calidad, esta capacitacion se la recibe una vez que entra a trabajar, siendo
estas: recibir la completa instruccion de la maquinaria que existe dentro de la empresa,
dando a conocer toda la elaboracion de cada producto ofertado dentro de la misma, por
otro lado los trabajadores reciben una completa capacitacion si se va a elaborar un
producto nuevo dentro de la linea de confeccidn, esta capacitacion es dada a todos los
trabajadores del area de confeccion siendo que los trabajadores son multifuncionales
y pueden manejar cualquier tipo de maquinaria, con las respectivas indicaciones que
posea el nuevo producto a elaborar.
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Pregunta 6. ¢ Las actividades de su trabajo estan estandarizados?

Tabla 13: Andlisis estadistico de la pregunta 6

Opcidn N° Trabajadores | Porcentaje (%)
Si 0 0%
No 8 100%
Total 8 100%
Pregunta 6
mSi mNo

Figura 13: Andlisis pregunta 6
Todos los trabajadores concuerdan que no existe estandarizacion, admitiendo asi

desperdicios de tiempos 0 movimientos innecesarios que no permite que el trabajo sea
realizado equitativamente por todo el personal.

Por otro lado los conocimientos de estandarizacién dentro de los trabajadores son
vacios, ya que no cuentan con una capacitacion de nuevas técnicas de trabajo que
puedan mejorar sus funciones laborales, donde los trabajadores la ven como una buena
idea ya que con ello tendré una nueva técnica que ayude a mejorar su trabajo dentro
de la empresa y todos los obreros estén al mismo nivel y ritmo de trabajo donde
permitiria que los trabajadores innoven una nuevas ideas, para que con ellas ayuden a

tener equidad e igualdad de trabajo con los obreros que conforman la empresa.
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Pregunta 7. ;Piensa usted que el método de trabajo empleado en la actividad que
realiza es el adecuado?

Tabla 14: Analisis estadistico de la pregunta 10

Opciodn Frecuencia | Porcentaje (%)
Si 5 62%
No 3 38%
Total 8 100%
Pregunta 7
= Si mNo

Figura 14: Analisis pregunta 7

Los trabajadores desarrollan sus propios métodos al momento de la realizacién de su
trabajo, ya que el proceso no cuenta con estandares que deban seguir, y se ha trabajado
por varios afios con el método empleado, sin embargo, parte del personal no esta
conforme con los métodos empleados para la realizacion de sus actividades, ya que no
existe equidad de trabajo.

Por otro lado, existes personas que no estan conformes con el método de trabajo ya
gue no todas tienen o cuentan con el mismo ritmo de trabajo generando asi demoras,
pérdida de tiempo y movimientos innecesarios al momento de la realizacion de las
actividades, donde no existe equidad de ritmo de trabajo establecido durante la jornada
laboral.
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Pregunta 8. ;Cree usted que mediante la realizacion de un estudio de metodos se

puede obtener una mejora en el proceso de produccion de brasieres?

Tabla 15: Andlisis estadistico de la pregunta 11

Opcion Frecuencia | Porcentaje (%)
Si 6 75%
No 2 25%
Total 8 100%
Pregunta 8
=Si ®No

Figura 15: Andlisis pregunta 8

La mayor parte de trabajadores creen que al momento de realizar un estudio de
métodos va a mejorar la produccién, siendo que la implementacién de un estudio
ayudaria a que los trabajadores sean mas productivos y tengan métodos eficientes que
puedan emplear en sus actividades, asi como mejorar las condiciones de trabajo.

Por otro lado, los trabajadores comentan que el trabajo de ellos se viene realizando por
afios y que para la realizacion de sus actividades ya cuentan con un ritmo de trabajo
que para ellos es buena, por otro lado, también consideran una buena idea que se
innove nuevas técnicas para la mejora continua de cada proceso en especial si con ello
se brinda seguridad, comodidad y mejores condiciones al momento de realizar sus

actividades.

40



Identificacién de los productos y procesos.

Productos Ofertados

Andy Tex se enfoca al desarrollo de disefios nuevos de productos de lenceria femenina,
que actualmente se comercializa a nivel nacional y se encuentra a disposicion del
consumidor un producto de calidad que permite la comodidad de cada uno de sus
clientes, los cuales son presentados en la tabla 16.

Tabla 16: Productos ofertados por la empresa Andy Tex

PRODUCTOS ELABORADOS POR LA FABRICA “ANDY TEX”

Interior Faja P-W 4020 Terno de bafio body 7010

Terno de bafio blusa y short Terno de bafio nifia 6070 Pantaloneta hombre 9002
6020
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Anélisis ABC
Anélisis ABC de todos los productos

Se procede a realizar el Analisis ABC con el fin de encontrar el producto de mayor
demanda dentro de la empresa, mediante la utilizacion de las ventas realizadas en el
afio 2018, de cada producto ofertado como se encuentra en la tabla 17, con la finalidad
de tomar los valores numéricos en ventas y monetarios para un analisis correcto donde
se va a encontrar los productos con mayor demanda dentro de la empresa Andy Tex ,
donde se procede a escoger el de mayor importancia, y aquel que genere mas

ganancias para tomarlo como base en el estudio a realizar.

Tabla 17: Ventas de los productos de la empresa Andy Tex en el afio 2018

VENTAS ANO 2018
N° | PRODUCTOS OFERTADOS Anual SmEsls
Mensual
1 |Brasier de algoddén 1002 13116 1093
2 | Brasier de copa en licra 1024 8772 731
3 | Brasier de randa 1015 4500 375
4 | Brasier de tela fija 2013 3744 312
5 |lInterior faja P-W 4020 3672 306
6 | Terno de bafio body 7010 3276 273
7 | Terno de bafio blusa y short 6020 4068 339
8 | Terno de bafio nifia 6070 3132 261
9 | Pantalonetas hombre 9002 2340 195
Total 46620 3885

El fin de realizar el analisis ABC, es que es una herramienta sencilla que se aplica con
todos los productos ofertados durante el afio, donde también ayuda a clasificar por
categorias los productos ofertados, como son los productos mas importantes dentro de
la empresa es decir quiénes generen mas ganancias y los productos que no aportan

mucho de manera directa a la empresa.
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Tabla 18: Porcentaje de ventas de cada producto en el afio 2018

Unidades Costo Frecuencia
Producto vendidas o Valor vendido | Frecuencia lad
Anules unitario acumulada
i;gsz'er de algoddn 13116 $430 | $ 56399 | 23,6% 23,6%
Brasier de copa en 0 0
et 1004 8772 $470 | $ 41228 | 17,3% 40,8%
Brasier de randa 1015 4500 $7,90 $ 35.550 14,9% 55,7%
?(;i%'er de tela fija 3744 $6,10 | $ 22838 9,6% 65,3%
Terno de bafio blusa y 0 0
Short 6020 4068 $545 | $ 22171 9,3% 74.,6%
gg%o de bafio nifia 3132 $6,30 | $  19.732 8,3% 82,8%
lg;%o de bafio body 3276 $570 | $ 18673 7.8% 90,6%
Interior faja P-W 4020 3672 $400 | $  14.688 6,1% 96,8%
gggtza'onetas hombre 2340 $330 |$ 7722 | 32% 100,0%
TOTAL 46620 $4775 |$ 239.001| 100,0% 100,0%
ANALISIS ABC
$50.000 c TO0,0% 100,0%
$41.228 B ’

$40.000

$30.000

FRECUENCIA ANUAL POR CADA PRODUCTO

“
s
2
g

$10.000

3.

$35.550

$22.838

Brasier de algodon ~ Brasier de copa en  Brasier de randa 1015 B]astel de tela fija Terno de baiio blusa y
licra 1024 2013

$22.171

$19.732

short 6020
PRODUCTOS OFERTADOS

$18.673

$14.688

80,0%
60,0%
a0,0%

20,0%
§7.722

I 0,0%

Temo de hzmu nifia  Terno de banu body Interior faja P-W 4020 Pantalonetas hombre

Figura 16: Diagrama ABC con todos los productos ofertados

El andlisis ABC se lo realizo con las ventas del afio 2018, se tomé como valores

principales las ventas anuales y los respectivos costos unitarios de cada producto,

teniendo asi el valor total vendido de cada producto al afio, donde la representacion

gréafica da como resultado a cuatro productos con categoria de mayor vendidos, donde
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se puede afirmar que el producto que méas vende la empresa Andy Tex son los

brasieres.

Tabla 19: Analisis ABC

Analisis ABC
Participacion Clasificacion de Frecuencia Frecuencia en
. n Ventas
estimada n n Ventas
0% -80% A 5 56% $178.186 75%
81%-95% B 2 22% $ 38.405 16%
96 % - 100 % C 2 22% $22.410 9%
Total 9 100% $239.001 100%
Tabla 20: Calificacion del analisis ABC a cada producto en el afio 2018
Umd;_ides Costo Valor . | Frecuencia
Producto vendidas L : Frecuencia e
unitario vendido acumulada | Calificacion
Anules
Brasier de 0 0 A
algodén 1002 13116 $430 | $ 56.399 23,6% 23,6%
Brasier de copa en o 0 A
licra 1024 8772 $470 | $ 41.228 17,3% 40,8%
%ﬁ'er deranda | 4500 | $700 |$ 35550 | 14.9% 55,7% 2
Draser detelafija| 704 | g610 |$ 22838 | 9.6% 65,3% o
Terno de bafio 0 0 A
blusa y short 6020 4068 $545 |'$ 22171 9,3% 74,6%
Terno de bafio 0 0 B
nifia 6070 3132 $6,30 | $ 19.732 8,3% 82,8%
Terno de bafio 0 0 B
body 7010 3276 $570 | $ 18.673 7.8% 90,6%
L%tgg'or faja P-W 3672 $400 | $ 14688 | 6,1% 96,8% e
Pantalonetas 0 o C
hombre 9002 2340 $330 | $ 7.722 3,2% 100,0%
TOTAL 46620 $4775 | $ 239.001 | 100,0% 100,0%

Por medio del Analisis ABC, tabla 20, podemos observar que el producto mas ofertado

en laempresa Andy Tex es el brasier, siendo este una representacion importante dentro

de las ventas, por ende, se las caracteriza como productos “Pocos vitales” es decir son

productos que influyen mas en las ganancias dentro de la empresa.
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Anélisis ABC de los productos A

Se procede a tomar solo las ventas de los cuatro productos que generan mas ganancia

dentro de la empresa, para poder encontrar el producto con mejor beneficio, donde por

ende se toma la cantidad vendida y el costo unitario de cada producto, y se procede

hacer el analisis ABC.

Tabla 21 Porcentaje de ventas de brasieres en el afio 2018:

$40.000

541.228

$30.000

FRECUENCIA ANUAL POR CADA PRODUCTO

$20.000

$10.000

Brasier de algodon 1002

Brasier de copa en licra 1024

Brasier de randa 1015
PRODUCTOS OFERTADOS

Buasier de tela fija 2013

$22.838

$22.171

Termo de baio blusa y short 6020

Producto Unldz_:ldes C.OSK? Valor vendido | Frecuencia Frecuencia
vendidas unitario acumulada

13532'” de algodon 13116 | $ 430 |$ 56.399 36,1% 36,1%
Brasier de copa en o 0
licra 1024 8772 |$ 4,70 $ 41.228 26,4% 62,6%
1'3(;";%'” de randa 4500 |$ 790 |$ 35550 22.8% 85,4%
%i‘ger de tela fija 3744 |$ 610 |$ 22.838 14,6% 100,0%
Terno de bafio blusa 0 0
y short 6020 4068 |$ 5,45 $ 22171 12,4% 100,0%

TOTAL $28,45 $178.186 100,0%

ANALISIS ABC
$56.399
$50.000 100D’ 100,0%
C

80,0%

20,0%

Figura 17: Diagrama ABC con los principales productos.

El diagrama ABC nos da como resultado que existen dos productos con mayor

rentabilidad es decir con mejores vetas y ganancia dentro de la empresa, siendo estos
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los dos productos estrella que ayudan a que la empresa tenga un mercado con

competitividad.

Tabla 22: Analisis ABC del brasier

Analisis ABC
Participacion | Clasificacion Participacion Participacion
. n Ventas
estimada den n Ventas
0% -80% A 3 60% $133.177 75%
81%-95% B 1 20% $22.838 13%
96 % - 100 % C 1 20% $22.171 12%
TOTAL 5 100% $178.186 100%
Tabla 23: Calificacion del analisis ABC a cada brasier en el afio 2018
Unidades| Costo Valor . Frecuencia e .,
Producto . o . Frecuencia Clasificacion
vendidas | unitario | vendido acumulada
Brasier de
algodon 13116 $4,30 $56.399 31, 7% 31, 7% A
1002
Brasier de
copa en 8772 $4,70 $41.228 23,1% 54,8% A
licra 1024
Brasier de 0 0
randa 1015 4500 $7,90 $35.550 20,0% 74, 7% A
Brasier de
tela fija 3744 $6,10 $22.838 12,8% 87,6% B
2013
Terno de
bafio blusa 0 0
y short 4068 $5,45 $22.171 12,4% 100,0% C
6020
TOTAL $ 28,45 $178.186 100%

Una vez realizado el Analisis ABC, tabla 23, se tiene como resultado dos productos

estrella que son el brasier de algodon de codigo 1002, el Brasier de copa en licra de

codigo 1024, y el brasier de randa de codigo 1015, donde cada uno de ellos tiene la

misma elaboracion si no que su diferencia es el material, por ello se tomara como base

el primer producto que es Brasier de algodén de codigo 1002, siendo este el producto

con mejor demanda para la empresa, que representa un 32% del total de ventas
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producidas en el afio, donde por medio de informacion el Brasier de algoddn de codigo
1002 siempre ha sobresalido en ventas y en la generacién de ganancias.

Tabla 24: Productos mas vendidos en el afio 2018 empresa Andy Tex

PRODUCTOS CON MAYOR VENTAS EN EL ANO 2018

Producto 1 Producto 2 Producto 3

Brasier dAIgod()n Brasier de copa en licra Brasier de randa
Cddigo 1002 Cogido 1024 Cdodigo 1015

Areas y operaciones de la elaboracion del brasier de algodon

Mediante la observacion realizada de cada una de las areas existentes en la linea de
produccion del brasier de algodon de codigo 1002 de la empresa Andy, en cada area
se realizan diferentes actividades que ayudan a la confeccion del brasier las cuales nos
ayudaran a conocer el proceso productivo actual de la empresa ayudando asi a verificar
la factibilidad de proponer un nuevo sistema.

Area de disefio

Es el lugar donde se inicia la confeccion del brasier siendo este el proceso de
elaboracion del disefio de las partes que conforman el brasier se realiza en una tela
blanca, donde se traza un montaje sobre una tela llamandolo asi patron o también
conocido en la empresa como matriz, los patrones ya se los tiene efectuados en moldes
de diferentes tamafios seguin sea la talla del brasier, por medio de ello solo se lo coloca
encima de la tela blanca y se la va graficando lo mas unido posible hasta llenar todo

su espacio.
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Figura 18: Area de disefio
Area de corte
A esta area llega la tela, donde se procede hacer el corte toda la tela de la misma medida
para colocarlas una sobre otra, se las ubica por colores después se sitla el patron
encima de la torre de telas, donde por medio la cortadora industrial (Cortadora vertical
eléctrica), donde va pasando de forma cuidadosa por todo el disefio del patron asi

dejando solo las piezas eliminando el exceso de material de la tela.

\
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&
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’;ft—:v—'
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Figura 19: Area de corte
Area de confeccion
Aqui son trasladas todas las piezas que conforman el brasier para pasar por cada una
de las maquinas pertinentes para la union de piezas segln sea su proceso dentro de esta
area tenemos la realizacion de la copa, seguidamente la formacion de la faja, union de
copay faja, colocacion de elastico y tira, y finalmente la colocacion de accesorio donde

ya se tiene el brasier completamente armado.
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Figura 20: Area de confeccion

Operacion de elaboracion de la copa

Las piezas 1y 2 son trasladas a la maquina 1 (Maquina de coser Triple zigzag)
para la colocacion de elastico en las puntas seguidamente se realiza la union de
las piezas 1y 2 por medio de la maquina 2 (Méaquina de coser de puntada recta)
teniendo asi la elaboracion de la copa.

Figura 21: Elaboracion de la copa

Operacién de elaboracion de la faja

Las piezas 3y 4 son transportadas a la maquina 3 (Maquina de coser de puntada
recta) para la union de las piezas las que debidamente son trasladadas a la
maquina 1 (Maquina de coser Triple zigzag) para la colocacion del eléstico en
toda la faja teniendo asi el terminado de la faja.
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Figura 22: Elaboracion de la faja

Operacién de union de la Copa y Faja

Se trasladan a la maquina 4 (Maquina de coser de puntada recta) y se colocan
en torres el nimero de copas en un lado de la maquina y del otro lado las fajas
y se procede a la unién de las 2 partes teniendo asi la parte delantera del brasier,
se trasladan a la maquina 5 (Méaquina de coser de doble aguja) donde se procede
a tapar el exceso de tela existente en la parte interna de la prenda y en las
uniones realizadas de las fajas con el fin de darle un acabado perfecto.

Figura 23: Union de la Copa y Faja
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Figura 24: Cerrar costuras
e Colocacion del elastico y la tira
Se trasladan a la maquina 1 (Maquina de coser Triple zigzag) con el fin de
realizar la colocacion del elastico en los dos costados de la prensay en la misma
costura la colocacion de la tira donde solo queda sujeta un extremo de la tira

con el brasier.

Figura 25: Colocacion del elastico y la tira

e Colocacion de accesorios
Se traslada la maquina 6 (Méaquina de coser de puntada recta) donde se procede
a la colocacion de abrochaduras o gafetes y en la misma costura va ubicado la
etiqueta donde viene las especificaciones de la prenda como: la marca, donde
se la fabrica, porcentajes del material utilizado e indicaciones y cuidados que

debe tener con la prenda.
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Figura 26: Colocacion del gafete y etiqueta
e Colocacion de Aplique
Es la ultima estacion de la confeccion del brasier donde se traslada a la maquina
7 (Maquina atracadora electrénica) donde se realiza la toma de los lazos para
el remate y terminado de la tira de hombro en la cual es tomada la punta de la
tira y atracada con la parte del brasier para dar el acabado final donde queda

terminado el brasier.

Figura 27: Colocacion de Aplique

Area de control de Calidad

Esta area esta area lo que se encargad es de el corte total de hilos en las prendas, por
medio de la herramienta tijeras, ayudando asi a tener un producto de calidad, siendo
todas las prendas revisadas completamente en dos operaciones el cual son
denominados operacion de remate y posteriormente el de control, esta area permite la
entrega total del brasier, permitiendo hacer una inspeccion del producto bueno y el

producto que contenga fallas.
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Figura 28: Area de control de calidad

e Remate

Se procede aqui a realizar el corte de hilos conocido como remate es donde la
prenda es pulida con la finalidad de la eliminacion de hilos sobrantes también
ayuda a la verificacion de fallas en la tela o en las costuras que puede pasar durante

la confeccidn del brasier.

Figura 29: Area de remate

e Control

Esta operacion ayuda a la eliminacion total de hilos y verificacion de fallas que se
puede haber pasado del area de remate, siendo esta una observacion mas
minuciosamente, donde no se pase ningun tipo de falla si el producto cuanta con
fallas se le coloca una marquilla en el lugar especifico de la falla en la prenda para
que asi sea mas facil el reconocimiento y envio al reproceso que se da dependiendo
donde exista la falla, teniendo asi ya la terminacion total del brasier.
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Figura 30: Area de control de Calidad
Area de empaque

Las prendas son colocadas en la mesa donde se procede a doblar cada una de las
prendas asi como el armado de la caja en la cual va hacer colocada una vez doblada la
prenda se coloca en la caja, la caja se distingue por colores, una vez empaquetado la
prenda se coloca una marquilla en la caja, donde se describe el cddigo, la talla, color

y nombre de la prenda que contiene la caja, se los coloca en tiras de 12 cajas.

Figura 31: Area de empaque

Area de almacenamiento

Es colocado en estantes de madera que se encuentra en la planta baja divididos
mediante cddigos que maneja la empresa para determinar los diferentes productos, son
puestos en lotes de 12 cajas son ubicados horizontalmente en torres hasta culminar el
estante.
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Figura 32: Area de Almacenamiento

Cursograma analitico del proceso actual

El proceso de confeccion del brasier de algodén de codigo 1002 estd comprendido por

las siguientes operaciones, inspecciones, transportes, almacenamientos y esperas,

donde algunas de estas actividades se presentan como agregadores de valor, y otras

que no agregan valor al producto final.

Tabla 25: Cursograma Analitico de la confeccion del brasier de algodén 1002

CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: Andy Tex RESUMEN
. Actual X ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: .
Propuesto OPERACION |:Q> 24
) . ) TRASNPORTE 23
ANALISTA: Gabriela Pérez ESPERA D 3
Elaboracion del brasier de algodén |INSPECCION 3 19
ACTIVIDAD:
1002 ALMACENAMIENTO [V 1
LUGAR: Planta de produccion COMBINADO a 2
DISTANCIA 118 metros
PERARI 1
© °6) TIEMPO 318,6 minutos
) SIMBOLOS ACTIVIDADES
N DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Cantidad | Dis.(m) | T.(min) ® |:> DIE v @ Av | nav
1| Transportar la tela patron 48 3 | 008 o v
2[Trazar el molde en la tela 48 0,96 v
3| Transportar a una mesa de corte 48 1 0,06 v
4|Colocar la tela enumerandola 48 57,30 | v
5|Cortar moldes 48 213 | | v
6| Transportar al estante 48 7 1083 N v
7| Transportar el material a la estacion de trabajo 48 25 0,63 Y v
8|Contar pieza 1 48 0,72 Du v
9| Transporte de piezas a la maquina 1 48 1 0,05 v
10|Inspeccién de la hebra de hilo en la maquina 1 48 0,05 = v
11|Coser el elastico en las puntas de la pieza 1 48 8,5 | md v
12|Contar pieza 2 48 1,33 e v
13| Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 48 25 | 0,05 [ < v
14|Inspeccion de la hebra de hilo en la maquina 2 48 0,05 — v
15[Coser la unién de la pieza 1 y 2 para fromar la copa 48 30,5 [ w1 v
16{Cortar con tijeras los hilos 48 263 | & v
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Tabla 26: Continuacion 1 Cursograma Analitico de la confeccion del brasier de algodon 1002

CURSOGRAMA ANALITICO

EMPRESA: Andy Tex RESUMEN
. Actual X ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: Propuesto OPERACION :!,'> 24
. . TRASNPORTE 23
ANALISTA: Gabriela Pérez ESPERA D 3
| Elaboracién del brasier de algodén [INSPECCION a 19
ACTIVIDAD: 1002 ALMACENAMIENTO |V 1
LUGAR: Planta de produccion COMBINADO a 2
DISTANCIA 118 metros
OPERARIO(S):1 TIEMPO 318,6 minutos
) SIMBOLOS ACTIVIDADES
N DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Cantidad | Dis.(m) [ T.(min) ® I:> DI vi@| Av | nav
17|Coser el despunte de la unién 48 23,6 i v
18| Trasportar a la mesa de trabajo 48 0,5 0,08 ‘5- v
19|Cortar hilos de sepracion 48 5,63 [ v
20|Contar copas 48 0,6 = v
21|Contar piezas 3y 4 48 1,8 v
22| Tranpostar piezas a la maquina 3 48 1 0,08 v
23|Inspeccion de la hebra de hilo en la maquina 3 48 0,05 Cm v
24|Coser las piezas 3 y 4 para formar la faja 48 116 | v
25| Transportar a la mesa de trabajo 48 1 0,06 ‘>I v
26/Cortar hilos de separacion 48 321 v
27|Transportar a la maquina 1 48 15 | 0,05 Nw v
28|Coser elastico en la faja 48 13,76 v
29| Trasportar a la mesa de trabajo 48 2 0,11 N v
30| Trasportar copa Y faja a la maquina 4 48 5 0,15 v
31{Inspeccion de hebra de hilo en la maquina 4 48 0,05 e v
32[Separacion de copa y faja 48 0,5 L v
33[Coser la copa y la faja 48 242 | o v
34| Trasportar a la maquina 5 48 4 0,1 v
35/ Inspeccion de hebra de hilo en la maquina 5 48 0,05 >a v
36/Coser ocultando costuras 48 17,67 | & v
37|Transportar a la mesa de trabajo 48 15 0,13 v
38|Contar tiras 48 0,63 D v
39| Transportar a la maquina 1 48 15 | 0,08 ] v
40|Coser elastico y tira 48 16,06 | u] v
41|Trasportar a la mesa de trabajo 48 15 | 0,05 Nm v
42|Cortar elastico de separacion 48 453 | wd v
43|Contar abrochadura y etiqueta 48 1,3 b= v
44| Trasportar a la maquina 6 48 2 0,06 v
45|Inspeccion de la hebra de hilo en la maquina 6 48 0,05 >a v
46|Coser la abrochadura y etiqueta 48 16,58 | & v
47|Transportar a la mesa de trabajo 48 2 0,1 ‘)- v
48[Cortar hilos de separacion 48 303 | K v
49|En espera que se cumpla el lote 48 0,5 | v
50|Contar lazos 48 1,13 v
51| Transporte a la maquina 7 48 2 0,1 v
52|Atracar los lazos 48 15,36 v
53[Transportar a la zona de remate 48 25 0,5 N v
54|Esperar que se cumpla el lote 48 0,5 T v
55|Cortar hilos restantes 48 23,66 | (]
56| Trasporte al control de calidad 48 3 0,08 N v
57|Cortar e inspeccionar hilos en las prendas 48 9,56 =
58|Esperar que se cumpla el lote 48 0,5 | v
59|Contar prendas 48 0,66 v
60| Transporte a la mesa de empaque 48 5 0,08 | < v
61|Contar prendas 48 0,58 R v
62|Contar etiquetas 48 0,51 By v
63|Grapar etiquetas 48 2,66 | = v
64|Contar cajas 48 05 —Pn v
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Tabla 27: Continuacion 2 Cursograma Analitico de la confeccidn del brasier de algodén 1002

CURSOGRAMA ANALITICO

EMPRESA: Andy Tex RESUMEN
- Actual X ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: -
ODO Propuesto OPERACION Q@ 24
_ . TRASNPORTE = 23
ANALISTA: Gabriela Pérez ESPERA D 3
| Elaboracién del brasier de algodon [INSPECCION 3 19
ACTIVIDAD: 1002 ALMACENAMIENTO |V 1
LUGAR: Planta de produccion COMBINADO 2
. DISTANCIA 118 metros
OPERARIO(S): 1 TIEMPO 318,6 minutos
) SIMBOLOS ACTIVIDADES
N DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Cantidad | Dis.(m) [ T.(min) ® I:> DT v AV NAV
65|Armar cajas 48 166 | | v
66/Doblar y guardar el brasier en la caja 48 538 | b v
67|Contar cajas 48 0,66 = v
68|Pegar marquillas 48 0,56 | w1 v
69| Agrupacion de 12 cajas 48 093 | & v
70| Transporte a bodega de Producto terminado 48 20 0,41 v
71|Colocar en el estante 48 0,25 | e v
72| Almacenamiento 48 - T v
TOTAL 118) 318,55|24 |23 [ 3 |19( 1] 2 17 55

El proceso de confeccion del brasier de algodén, se encuentra conformado por 24
operaciones, 23 transportes, 3 esperas, 19 inspecciones, 1 almacenamiento y 2
combinaciones entre operacion e inspeccion. En la tabla 26 se muestra el cursograma
analitico de la confeccion del brasier de algodon de codigo 1002, donde se muestra la
distancia que recorre en metros y el tiempo que se demora en cada actividad.

Ratio de Operaciones

El ratio de operaciones se lo realiza con el fin de obtener el porcentaje de tiempo que
el producto esté en actividades que agregan valor, también ayuda a verificar tanto el
tiempo como las actividades que no ayudan a generar valor al producto, donde permite
la minimizacion de desperdicios de tiempo, trasporte, esperas, del producto, por medio

de la formula nimero 1 se procede hacer el calculo.

tiempo de operacién

Ratio de operacion = -
tiempo total

235,05 min

Ratio d it A
atlo de operacion 318,55 min

Ratio de operaciéon = 0,74 - 74%

Esto quiere decir que referente al tiempo de elaboracion que posee el producto el 74%
de tiempo pasa en operacion, donde un 26% es donde existen desperdicios, es ahi

donde va centrada la idea de mejora. Por otro lado, tenemos la férmula 2 que se
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relaciona al nimero de actividades que posee la prenda al momento de su confeccion
donde nos da a conocer el porcentaje de actividades que no agregan valor al producto,
donde va el numero de operaciones y todas las actividades que posee el brasier en su

fabricacion.

Operaciones
Actividades
24

Ratio de operacién = L

Ratio de operacién = 0,33 2> 33%

Ratio de operacion =

Esto implica que mas del 60% de las actividades que realizan en la elaboracion del
brasier son actividades que no agregan valor al producto, por lo tanto, el nimero de
trasportes e inspecciones existentes en la empresa son las que mas influyen en la
realizacion del producto, donde es necesario realizar un estudio para la minimizacion
de estas actividades, sin disminuir o desmejorar la calidad del producto, teniendo en
cuenta que la mayor parte de tiempo de la confeccidn del brasier de algodon de cddigo

1002 pasa en operacion.

Estudio de tiempos

Para la elaboracion del estudio de tiempos se decidié tomar como referencia la
fabricacion del brasier de algodon de cddigo 1002 debido a que es uno de los productos

con mas productividad dentro de la empresa, demostrado mediante el Anélisis ABC.

Para la toma de tiempos se utiliza un cronémetro acumulativo, donde significa que el
tiempo es tomado desde que inicia la actividad hasta que termina, después de valorar
el ritmo de trabajo, por medio de la tabla de escalas de valoracion Tabla 3, al tiempo
obtenido se le afiade los suplemento que se encuentran en la tabla 29, y una evaluacién
del 100% al operario, como resultado se obtienen el tiempo estdndar para cada
operacion que se realiza dentro del proceso de produccion, esto se lo realiza mediante

un resumen de cada actividad, durante la linea de confeccidn del brasier.

Para realizar el estudio de tiempos, se realiza una tabla como formato la cual esta
dividida por departamento de la empresa, proceso de operacién, producto que se
obtiene, material que se utiliza. En este estudio de tiempos se realiza mediante la tabla
de la general electric tomando el tiempo de cada operacion en cada proceso que

conforma la empresa.
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En la tabla 28, es como se dividira la areas y operaciones para la toma de tiempos,
tomando en cuenta que se va a trabajar con las ocho operaciones para la elaboracion

del brasier.
Tabla 28: Areas y operaciones de la elaboracion del brasier
AREAS OPERACIONES
Disefio y corte Disefio y corte
Elaboracion de la copa
Elaboracion de la faja
Confeccion Unidn copa y faja
Colocacion de eléstico y tira
Colocacion de accesorios
Control de calidad Control de calidad
Empacado y almacenamiento Empacado y almacenamiento

Valoracion de suplementos

Tabla 29: Valoracion de los suplementos

Trans UIEND Trans

. Dis | Co Go ) Co ) CF | Fe ) ks Emp | Alma | portar portar portar
OPERACION rta | nta | apa | ga | mat en

acar | cenar | en en la

mano

efio | ser
r r r r e bande
cesto -
ja

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

Sexotrabajador |H M| M| M| M |{M| M| M M M M M

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Por necesidades

personales

Por fatiga 4 14|14 |44 4] 4 4 4 4 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES

Trabajo de pie 2 4 4 4 4 4

Postura 1 1111 1

Uso de fuerza 1 2 1

Concentracion 5121211212 1]2]| 2 2

Monotonia 11111 11| 4 4

SUPLEMENTO
TOTAL (%TB)

16 {1518 | 15|15 |15| 17 | 18 | 16 17 16 15

H= hombre M= Mujer
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Calculo de tiempo estandar para Disefio y Corte

Tabla 30: Descripcion propuesta de las actividades: Disefio y corte

DESCRIPCION DE LAS

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)
.-

ACTIVIDADES Estudio N°1 o
D
ELABORACION DEL DISENO
Actividad Letra |Operacion
Transportar la tela patrén Transportar en cesto
Trazar el molde en la tela B Base 6
Transportar a una mesa de corte C Transportar en la mano
Colocar la tela enumerandola D Contar y tender
Cortar moldes E Base 288
Transportar al estante F Transportar en la mano

Tabla 31: Tiempo estandar propuesto para la operacién: Disefio y corte

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area d
OPERACION: Corte de tela

e Disefio y corte

N° ESTUDIO: 01

N° HOJA: 1
. FECHA:
PRODUCTO: Piezas cortadas
ELABORADO POR:
MATERIAL: Tela . ,
Gabriela Pérez
clcLOS RESUMEN
Descripcion de las actividades
1 2 3 1T P \% TN S TS
A 0,08 0,08 0,07 0,23 0,08 100 0,08 0,01 0,09
B 0,96 0,92 1,00 2,88 0,96 100 0,96 0,15 1,11
C 0,06 0,05 0,10 0,21 0,07 100 0,07 0,01 0,08
D 57,30 59,00 58,20 174,50 58,17 100 8,17 9,31 67,47
E 2,13 2,18 2,30 6,61 2,20 100 2,20 0,35 2,56
F 0,83 0,80 0,95 2,58 0,86 100 0,86 0,13 0,99
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 72,30

TT= tiempo total P=promedio V=valoracion TN=tiempo normal

S=suplemento TS=tiempo estandar
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Calculo de tiempo estandar para la operacién de elaboracion de la copa

Tabla 32: Descripcion actual de las actividades: Elaboracion de la copa

DESCRIPCION DE LAS

Estudio N°2

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)
.

ACTIVIDADES € -
ELABORACION DE LA COPA
Actividad Letra Operacion
Transportar a la mesa de trabajo A | Transportar en cesto
Contar pieza 1 B |Base48
Transportar a la maquina 1 C | Transportar en la mano
Coser eléastico en la pieza 1 D | Coser
Contar pieza 2 E |Base96
Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 F | Transportar en la mano
Coser unir piezaly 2 G | Coser
Cortar hilos H | Cortar
Coser el despunte en la union de la piezaly 2 | Coser
Transportar a la mesa de trabajo J Transportar en bandeja
Cortar hilos K | Cortar
Contabilizar copas L |Base48

Tabla 33: Tiempo estandar actual para la operacion: Elaboracion de la copa

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area de confeccion
OPERACION: Elaboracion de la copa

N° ESTUDIO: 02

N° HOJA: 2
PRODUCTO: Pieza 1y pieza 2 FECHA:
MATERIAL: Tela, hilo, elastico ELABORADO POR:
Gabriela Pérez
Descripcion CICLOS RESUMEN
de las
actividades
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P v | TN S TS
A 0,64 0,77 0,65 0,58 0,85 0,53 0,69 0,78 0,51 0,72 6,72 0,67 100 0,67 0,10 0,77
B 0,90 0,75 0,71 0,61 0,90 0,88 0,74 0,64 0,83 0,75 7,71 0,77 100 0,77 0,12 0,89
C 0,05 0,06 0,05 0,04 0,05 0,06 0,05 0,06 0,05 0,04 0,51 0,05 100 0,05 0,01 0,06
D 8,73 8,38 8,50 8,32 8,40 8,55 8,83 8,91 8,43 8,39 85,44 8,54 100 8,54 1,28 9,83
E 1,25 1,24 1,25 1,37 1,33 1,15 1,15 1,21 1,36 1,26 12,57 1,26 100 1,26 0,19 1,45
F 0,05 0,05 0,05 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,05 0,51 0,05 100 0,05 0,01 0,06
G 30,78 30,59 30,88 30,05 31,06 30,85 30,84 30,25 30,93 31,04 307,27 30,73 100 30,73 4,61 35,34
H 2,55 2,58 2,55 2,65 2,72 2,80 2,47 2,52 2,42 2,58 25,84 2,58 100 2,58 0,39 2,97
| 23,99 23,13 23,42 23,09 23,13 23,59 24,40 23,06 24,19 24,22 236,22 23,62 100 23,62 3,54 27,17
J 0,10 0,06 0,08 0,07 0,08 0,08 0,06 0,06 0,08 0,08 0,75 0,08 100 0,08 0,01 0,09
K 6,00 5,59 5,23 6,14 574 5,97 6,17 5,49 5,10 6,18 57,61 5,76 100 5,76 0,81 6,57
L 0,96 0,70 0,73 0,55 0,94 0,73 0,55 0,88 0,77 0,67 7,48 0,75 100 0,75 0,11 0,86
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 86,03

TT=tiempo total P=promedio

V=valoracién TN=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estandar
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Calculo de tiempo estandar para la operacion de elaboracion de la faja

Tabla 34: Descripcion actual de las actividades: Elaboracion de la faja

DESCRIPCION DE LAS

CORSETEX (BOLEYH - ANDYTEX)
-

ACTIVIDADES Estudio N°3 e 17 o}
g
ELABORACION DE LA FAJA
Actividad Letra Operacion

Contar pieza3y 4 A | Contar

Transportar a la maquina 3 B | Transportar en la mano

Coser union pieza 3y 4 C | Coser

Trasportar a la mesa de trabajo D | Transportar en la mano

Cortar hilos de separacién E |Cortar

Transportar a la maquina 1 F | Transportar en la mano

Coser elastico en faja G | Coser

Trasportar a la mesa de trabajo H | Transportar en bandeja

Tabla 35: Tiempo estandar actual para la operacion: Elaboracion de la faja

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area de confeccion
OPERACION: Elaboracion de la faja

N° ESTUDIO: 03
N° HOJA: 3

MATERIAL: Tela, hilo.

PRODUCTO: Pieza 3y pieza 4

FECHA:
OBSERVADO POR:

Gabriela Pérez

Descripcion CICLOS RESUMEN

de las

actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \Y ™ s TS
A 1,60 1,74 1,91 1,84 1,69 1,73 1,77 1,99 1,74 1,85 17,86 1,79 100 1,79 0,32 2,11
B 0,09 0,06 0,09 0,10 0,07 0,09 0,06 0,06 0,08 0,08 0,78 0,08 100 0,08 0,01 0,09
C 11,65 11,67 11,41 11,50 11,74 11,75 11,64 11,45 11,62 11,42 115,85 11,59 100 1,59 1,74 13,32
D 0,06 0,07 0,08 0,06 0,06 0,07 0,05 0,06 0,07 0,06 0,64 0,06 100 0,06 0,01 0,07
E 3,34 3,18 3,32 3,44 3,06 3,38 3,32 343 3,07 3,06 32,60 3,26 100 3,26 0,59 3,85
F 0,06 0,05 0,06 0,05 0,04 0,04 0,05 0,04 0,04 0,04 0,47 0,05 100 0,05 0,01 0,05
G 13,52 13,62 13,96 13,72 13,98 13,65 13,94 13,87 13,54 13,83 137,63 13,76 100 13,76 0,06 15,83
H 0,12 0,12 0,11 0,10 0,12 0,12 0,12 0,11 0,10 0,12 1,14 0,11 100 0,11 0,02 0,13

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 35,45

TT=tiempo total P=promedio V=valoracién TN=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estandar
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Calculo de tiempo estandar para la operacién de union de copa y faja

Tabla 36: Descripcion actual de las actividades: Unidn copa y faja

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)
-

DESCRIPCION DE LAS Estudio N° 4

ACTIVIDADES ¢ -
UNION DE COPA Y FAJA
Actividad Letra Operacion
Transportar copa y faja a la maquina 4 A | Transportar en la mano
Separacidn de copa y faja B | Clasificacion
Coser copa y faja C | Coser
Trasportar maquina 5 D | Transportar en la mano
Coser para tapar costuras E Coser
F

Trasportar a la mesa de trabajo Transportar en bandeja

Tabla 37: Tiempo estandar actual para la operacion: Unién copay faja

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area de confeccion N° ESTUDIO: 04
OPERACION: Union de copay faja N° HOJA: 4
. . FECHA:
PRODUCTO: Piezas unidas ELABORADO:
MATERIAL: Tela, hilo ' . ,
Gabriela Pérez
Descripcion CICLOS RESUMEN
de las
actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \% TN S TS
A 0,17 0,18 0,14 0,18 0,16 0,13 0,17 0,15 0,15 0,18 1,61 0,16 100 0,16 0,02 0,19
B 0,35 0,70 0,44 0,67 0,67 0,80 0,50 0,69 0,62 0,76 6,20 0,62 100 0,62 0,09 0,71
C 24,41 24,24 24,13 24,16 24,21 24,09 24,43 24,46 24,43 24,17 242,73 24,27 100 4,27 3,64 27,91
D 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,10 0,11 0,09 0,10 1,08 0,11 100 0,11 0,01 0,12
E 17,92 17,28 17,22 17,65 17,35 17,50 17,54 17,22 17,91 17,22 174,81 17,48 100 7,48 2,62 20,10
F 0,13 0,15 0,15 0,11 0,10 0,12 0,10 0,10 0,12 0,10 1,18 0,12 100 0,12 0,02 0,14
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 49,17

TT=tiempo total P=promedio V=valoracidn TN=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estandar
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Calculo de tiempo estdndar para la operacion de colocacion de elastico y tira

Tabla 38: Descripcion actual de las actividades: Colocacion de Elastico y Tira

DESCRIPCION DE LAS

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)
.

ACTIVIDADES Estudio N*5 ool
VD
COLOCACION DE ELASTICO Y TIRA
Actividad Letra Operacién

Contar tiras A | Base 96

Trasportar a la maquina 1 B | Transportar en la mano
Coser eléstico y tira C | Coser

Trasportar a la mesa de trabajo D | Transportar en bandeja
Cortar elastico de separacion E |Cortar

Tabla 39: Tiempo estandar actual para la operacion: Colocacion de Elastico y Tira

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area de confeccion
OPERACION: Colocacion de elastico y tira

N° ESTUDIO: 05
N° HOJA: 5

PRODUCTO: Piezas unidas
MATERIAL: Tela, hilo

FECHA:
ELABORADO POR:

Gabriela Pérez

Descripcion CICLOS RESUMEN
de las
actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P v TN S TS
A 076 | 059 | 054 | 075 | 059 | 066 | 073 | 055 | 067 | 071 6,55 0,66 | 100 | 066 | 0,10 | 075
B 0,08 | 007 | 007 | 010 | 009 | 006 | 010 | 009 | 009 | 0,08 0,83 0,08 | 100 | 008 | 001 | 0,09
c 16,21 | 16,27 | 16,00 | 16,27 | 1589 | 16,03 | 16,27 | 1586 | 1582 | 1590 | 160,52 | 16,05 | 100 | 16,05 | 2,41 | 1846
D 0,04 | 004 | 006 | 005 | 005 | 005 | 005 | 006 | 004 | 005 0,49 0,05 | 1200 | 005 | 001 | 0,06
E 445 | 423 | 423 | 469 | 464 | 429 | 444 | 452 | 442 | 448 | 4439 | 444 | 100 | 444 | 067 | 5,10
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 24,47

TT=tiempo total P=promedio V=valoracién TN=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estandar
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Calculo de tiempo estandar para la operacién de colocacion de accesorios

Tabla 40: Descripcion actual de las actividades: Colocacién de accesorios

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Estudio N° 6

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)
-

]
COLOCACION DE ACCESORIOS
Actividad Letra Operacion

Contar abrochadura y etiqueta A | Base 96
Transportar a la maquina 6 Transportar en la mano
Coser abrochadura y etiqueta C | Coser
Transportar a la mesa de trabajo D | Transportar en bandeja
Cortar hilo se separacion E |Cortar
Contar lazos F Base 48
Transportar a la maquina 7 G | Transportar en la mano
Atracar los lazos H | Coser
Trasportar al area de Remate | Transporte en bandeja

Tabla 41: Tiempo estandar actual para la operacion: Colocacion de accesorios

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area de confeccion
OPERACION: Colocacién de accesorios

N° ESTUDIO: 06
N° HOJA: 6

PRODUCTO: Abrochadura, Etiqueta, Aplique
MATERIAL: Tela, hilo

FECHA:
ELABORADO POR:

Gabriela Pérez

Descripcion CICLOS RESUMEN
de las
actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \% N S TS
A 144 | 131 | 139 | 148 | 1,38 | 1,37 | 1,04 | 1,24 | 144 | 149 | 1368 | 137 | 100 | 137 | 021 | 157
B 0,05 | 005 | 006 | 007 | 005 | 007 | 005 | 007 | 006 | 007 0,60 0,06 | 1200 | 006 | 001 | 007
c 1642 | 16,21 | 1651 | 16,23 | 16,22 | 16,40 | 16,60 | 16,55 | 16,24 | 16,31 | 163,69 | 16,37 | 100 | 637 | 246 | 882
D 010 | 012 | 012 | 013 | 009 | 011 | 010 | 009 | 010 | 0,09 1,05 011 | 100 | 011 | 001 | 012
E 310 | 313 | 29 | 311 | 302 | 306 | 327 | 307 | 324 | 327 | 3125 | 313 | 100 | 313 | 047 | 3,59
F 115 | 1,11 | 1,20 | 1,23 | 093 | 115 | 09 | 1,22 | 091 | 098 | 1084 | 1,08 | 100 | 1,08 | 016 | 1,25
G 010 | 010 | 010 | 010 | 012 | 011 | 013 | 013 | 010 | 010 1,09 011 | 1200 | 011 | 001 | 012
H 1512 | 1511 | 1542 | 1510 | 1522 | 1537 | 1517 | 1502 | 1521 | 1541 | 152,15 | 1522 | 100 | 1522 | 228 | 750
I 044 | 063 | 054 | 048 | 057 | 044 | 052 | 061 | 049 | 049 5,21 052 | 100 | 052 | 007 | 059
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 43,64

TT= tiempo total P=promedio V=valoracion TN=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estandar
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Calculo de tiempo estandar para la operacién de control de calidad

Tabla 42: Descripcion actual de las actividades: Control de calidad

DESCRIPCION DE LAS

Estudio N° 7

CORSETEX (BOLETN - ANDYTEX)
-

ACTIVIDADES € el
CONTROL DE CALIDAD
Actividad Letra | Operacion
Corte de hilos A Cortar
Trasporte control de calidad B Transportar en la mano
Cortar total de hilos C Corte
Contar prendas D Contar
Trasportar a mesa de empaque E Transportar en la mano

Tabla 43: Tiempo estandar actual para la operacion: Control de calidad

ESTUDIO DE TIEMPOS

OPERACION: Control de calidad

DEPARTAMENTO: Area de control de calidad

N° ESTUDIO: 07
N° HOJA: 7

PRODUCTO:
MATERIAL: Hilo

FECHA:
ELABORADO POR:

Gabriela Pérez

RESUMEN
Descripcion CICLOS
de las
actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T p v | TN s TS
A 2340 | 2375 | 2330 | 2373 | 2343 | 2341 | 2359 | 23,90 | 23,73 | 2357 | 23581 | 2358 | 100 | 2358 | 4,01 | 27,59
B 010 | 007 | 007 | 010 | 007 | 007 | 010 | 009 | 007 | 007 | 08 | 008 | 100 | 008 | 01 | 0,09
c 955 | 926 | 957 | 956 | 963 | 946 | 923 | 952 | 958 | 940 | 9476 | 948 | 100 | 948 | 161 | 1,09
D 079 | 055 | 072 | 057 | 056 | 078 | 063 | 053 | 068 | 077 | 658 | 066 | 100 | 066 | 011 | 0,77
E 007 | 007 | 008 | 008 | 008 | 010 | 008 | 007 | 010 | 007 | 08 | 008 | 100 | 008 | 001 | 0,09
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 39,63

TT=tiempo total P=promedio V=valoracién TN=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estdndar
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Calculo de tiempo estdndar para la operacion de empacado y almacenamiento

Tabla 44: Descripcion actual de las actividades: Empacado y almacenamiento

P ACTIVIDADES Eudon's | CRE),
i
EMPACADO Y ALMACENAMIENTO

Actividad Letra | Operacion

Contar prendas A | Base 48

Contar etiquetas B |Base 48

Grapar etiqueta C | Grapar

contar cajas D |Base48

Armar cajas E Base 48

Doblar y colocar la prenda F Doblar y colocar

contar cajas G |Base 48

Colocar marquillas en la caja H | Pegar

Colocar lotes de 12 | Base 4

Trasportar a la bodega J Transportar en estante

Colocar en el estante K | Colocar

Tabla 45: Tiempo estandar actual para la operacion: Empacado y almacenamiento

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: Area de Acabados
OPERACION: Empacado y Almacenamiento

N° ESTUDIO: 08
N° HOJA: 8

PRODUCTO: Brasier de algodon cédigo 1002
MATERIAL: Brasier, Caja, Grapas, Marquillas

FECHA:
ELABORADO POR:

Gabriela Pérez

Descripcion CICLOS RESUMEN
de las
actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TT P \% TN S TS
A 0,52 0,59 0,57 0,45 0,60 0,43 0,48 0,49 0,56 0,45 514 0,51 100 | 0,51 0,09 0,61
B 0,44 0,58 0,59 0,41 0,56 0,46 0,40 0,44 0,58 0,54 5,00 0,50 100 050 | 0,09 0,59
C 2,54 2,41 2,35 2,51 2,42 2,42 2,49 2,31 2,59 2,54 24,58 2,46 100 2,46 | 044 2,90
D 0,59 0,58 0,42 0,43 0,44 0,46 0,57 0,43 0,42 0,59 4,93 0,49 100 049 | 0,09 0,58
E 1,71 1,65 1,78 1,65 1,53 1,45 1,42 1,65 1,49 1,64 15,97 1,60 100 1,60 | 0,29 1,88
F 5,14 527 5,44 5,38 5,45 5,29 5,23 5,11 511 521 52,63 5,26 100 526 | 0,95 6,21
G 0,61 0,43 0,76 0,53 0,68 0,65 0,64 0,67 0,50 0,70 6,17 0,62 100 062 | 011 0,73
H 0,47 0,45 0,45 0,44 0,48 0,48 0,46 0,47 0,41 0,42 4,53 0,45 100 0,45 0,08 0,53
1 0,93 0,89 0,81 1,14 0,83 1,07 0,97 1,20 1,05 1,20 10,09 1,01 100 1,01 | 018 1,19
J 0,42 0,33 0,38 0,32 0,43 0,30 0,32 0,48 0,40 0,50 3,88 0,39 100 0,39 | 0,05 0,44
K 0,22 0,27 0,21 0,25 0,20 0,24 0,20 0,22 0,22 0,28 2,31 0,23 100 0,23 | 0,03 0,26
TIEMPO ESTANDAR TOTAL 15,67

TT=tiempo total P=promedio

V=valoracion TN=tiempo normal S=suplemento

TS=tiempo estandar
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Tiempo estandar actual para la confeccidn del brasier de modelo de algodén
1002

En la tabla 46, se muestra el tiempo en minutos de cada operacion que posee la

confeccion del brasier de algodon de cédigo 1002.

Tabla 46: Resumen del tiempo estandar

RESUMEN DE LOS TIEMPOS ACTUALES
OPERACION TS (min)
Disefio y corte 72,30
Elaboracion de la copa 86,03
Elaboracion de faja 35,45
Unidn copa y faja 49,17
Colocacidn de eléastico y tira 24,47
Colocacion de accesorios 43,64
Control de calidad 39,63
Empacado y almacenamiento 15,67

La Produccion del brasier esta dividido en cuatro areas, donde cada &rea cuenta con un
numero especifico de operaciones y de trabajadores y un tiempo estandar para la
realizacion de cada tarea, donde se toma el tiempo en cada operacién y a cada
trabajador que posee la empresa, donde se obtiene el tiempo estandar de cada

operacion para la produccion del brasier de algoddn de codigo 1002.

Sin embargo, en cada operacion del area de confeccion tiene diferente indice de
productividad, por lo que es necesario calcular en cada operacion del area de
confeccion la productividad para saber cuentas prendas diarias la empresa puede

producir.

La capacidad de produccién esta enfocada primordialmente en el area de confeccion
puesto que es esta area se realiza las prendas de vestir en este caso los brasieres, por lo
que, en el area de control de calidad y acabados, no es tan relevante ya que no existe

maquinaria y la poca afluencia de trabajadores.
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Calculo de la capacidad de produccion

Para realizar la capacidad de produccién o tambiéen conocido como productividad para
el brasier de algoddn de cddigo 1002, se basa en los lotes producidos en una jornada
completa con respecto al tiempo establecido en la jornada, de esta manera se debe
considerar pardmetros como jornada laborar, lotes producidos y capacidad de

productos.

Unidaddes producidas

Capacidad de producciéon =
Horasyompre

Unidades producidas en una jornada laboral de 8 horas

60 min
Jornada Laboral = 7,5h *

Thora = 450 min

Operacién de elaboracion de la copa

Jornada Laboral

Lotes producidos =
produ Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 86,03 minutos

Lotes producidos = " _ 5 73 ot
otes produci 05_86,03min_ , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccién diaria = 5,23 lotes * Tlote -~ 251u

Se obtiene 5,23 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

251 brasieres diarios en la operacion de elaboracion de la copa.

Operacién de elaboracién de la faja

Jornada Laboral

Lotes producidos =
P Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 35,45 minutos

Lotes producidos = ——"™"__ 13 69 lot
otes produci 05_35,45min_ , otes

. . o 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 12,69 lotes * “T{lote 609 u
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Se obtiene 12,69 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona
609 brasieres diarios en la operacion de elaboracion de la faja.

Operacién de union copa y faja

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes procucidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 49,17 minutos

Lotes producidos = -2 _ g 15 Jot
otes producidos = 2917 min > otes
. o 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 9,15 lotes * T Tlote 439 u

Se obtiene 9,15 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

439 brasieres diarios en la operacién de union copay faja.

Operacién de colocacion de elastico y tira

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes producidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 24,47 minutos

Lotes producidos = ——— " _ 15 39 ot
otes produci 05_24,47min_ , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 18,39 lotes * T T{lote 883 u

Se obtiene 18,39 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

883 brasieres diarios en la operacion de colocacion de elastico y tira.

Operacion de colocacion de accesorios

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes procucidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 43,64 minutos

Lotes producidos = —""__ 10 31 Iot
otes produci 08_43,64min_ , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccién diaria = 10,31 lotes * ~Tlote -~ 495 u
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Se obtiene 10,31 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona
495 brasieres diarios en el Operacion de colocacion de accesorios.

Operacion de control de calidad

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes procucidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 39,63 minutos

Lotes producidos = ——o " _ 11 35 ot
otes produci 05_39,63min_ , otes
) 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 11,35 lotes * T Tlote 545u

Se obtiene 11,35 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

545 Dbrasieres diarios en la operacién de control de calidad.

Operacién de empacado y almacenamiento

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes producidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 15,67 minutos

Lotes producidos = = _ 28 71 lot
otes producidos = 5.67mmn - 2% otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 28,71 lotes * T T{lote 1378 u

Se obtiene 28,71 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

1378 brasieres diarios en la operacion de colocacion de accesorios.
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PRODUCCION ESTANDAR POR DIA
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1378
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1200 Elaboracién de la copa
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<D’: M Unidn copa y faja
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200
0

PROCESOS

Figura 33: Capacidad de produccion estandar por dia

Por tanto, la productividad de la empresa, se basa en el ritmo de trabajo de la operacion
de elaboracion de la copa, con lo cual es considerado el cuello de botella ya que tiene
el tiempo de ciclo més alto en la confeccion del brasier; por lo que la empresa puede

fabricar diariamente aproximadamente 251 brasieres de tipo algodon de cédigo 1002.

VSM del estado actual del proceso

Para la realizacion del VSM, también llamado Mapa de flujo de valor, se debe tener
en cuenta el producto con mayor demanda obtenido en el diagrama del anélisis ABC,;
este mapa de flujo de valor es muy importante ya que permite identificar los materiales
necesarios, los tiempos de operacion, los inventarios con la que la empresa trabaja y
la informacion fisica y electronica dentro de la linea de fabricacion del brasier de
algodon de codigo 1002. Y la finalidad de esta herramienta de Manufactura Esbelta es
conocer los desperdicios y mudas que se genera en esta linea de produccién, y para
poder aplicar otras herramientas de Manufactura Esbelta y poder reducirlas o

eliminarlas por completo.

Para la realizacion de la actual cadena de valor la empresa Andy Tex, recibe los
pedidos por medio de su vendedor, es decir que esta empresa oferta sus articulos
directamente con sus intermediarios, ademas la empresa es conocida nacionalmente y

los clientes realizan sus pedidos por via telefonica o por correo. La materia prima es
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pedida y recepcionada cada mes debido a que la empresa tiene un inventario suficiente

y abasto para un ciclo mensual.

Por otro lado, para la obtencidn de datos numericos como el tiempo de ciclo, el tiempo

de cambio de partida, el porcentaje de funcionamiento y el nimero de turnos, se basa

en el estudio del cursograma analitico y el calculo del tiempo estdndar y la informacion

de la cantidad de pedidos se basa en los registros que la empresa utiliza diariamente,

la empresa emite ordenes y registros de trabajo para cada operacion.

Parametros del VSM

Los parametros que se debe tener en cuenta al realizar el VSM son los siguientes:

Para el célculo del tiempo de ciclo se aplica la formula nimero 6 de la parte
tedrica de esta investigacion el cual representa el tiempo disponible en la
operacion sobre la cantidad producida.

Para el calculo de tiempos de partida (TCP), se basa en el tiempo que se tarda
en cambiar de un tipo de producto a otro.

Para el porcentaje de funcionamiento, se basa en el porcentaje de tiempo en
que la maquina esta ocupada o estan en funcionamiento, generando un trabajo,
para el célculo se basa en la formula nimero 7 de esta investigacion.

La empresa confecciona 251 brasieres de algodon de codigo 1002 diarios

La empresa otorga 30 minutos de la jornada para que los operarios realicen
otras actividades evitando la fatiga del trabajador.

La operacion de disefio y corte no consta con inventario ya que por lo general
el disefio ya esta predefinido y unicamente se rigen al modelo de pedidos que
se realicen, en la operacion de elaboracion de la copa no cuenta con inventario,
la operacion de elaboracién de la faja cuenta con un inventario de 20 fajas, la
operacion de union copa y faja cuenta con un inventario de 250 fajas, la
operacion de control de calidad cuenta con un inventario de 60 prendas, y

finalmente las demas operaciones no cuentan con inventario.

En la tabla 47, muestra todos los pardmetros calculados, y la tabla 48, muestra el

resumen de criterios, para la elaboracion del Mapa de Flujo de Valor (VSM)

73



Tabla 47: Parédmetros del mapa de flujo de valor

Parametros del mapa de flujo de valor

Parametros
) Tiempo de | Tiempo por lote Porcentaje de
Operaciones
ciclo (s) (48 unidades) funcionamiento
Disefio y corte 90,37 3 ﬂ 3,5%
unidades
Elaboracion de la copa 107,53 86,03 ﬂ 84%
unidades
Elaboracion de la faja 44,31 35,45 ﬂ 82%
unidades
., . min 0
Unidn de copa y faja 61,46 49,17 97,6%
Colocacion de elastico min
30,58 2447 ———— 78,89%
y tira unidades
Colocacion de min
) 54,55 43,64 ———— 83,22%
accesorios unidades
Control de calidad 49,54 39,63Tni No existe maquinaria
unidades
Empacado y i
_ 19,58 15,67% No existe maquinaria
almacenamiento unidades

Tabla 48: Resumen de los criterios del VSM

RESUMEN DE CRITERIOS DEL VSM

O
Criterio Valor
Cantidad por tunos 1 jornada de 8h
Tiempo de descanso 30 minutos
Pedido de materia prima Mensual

Tipos de materia prima

Tela, Hilo, tiras, Abrochadura, Etiqueta,

Marquillas, Cajas.

Cantidad de operarios

1. area de disefio y corte (1 operacion)
2. area de confeccion (5 operaciones)
3. area de control de calidad (1operacion)

4. area de empacado (1 operacion)
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TCP=72.30 min TCP=86.03 min g TCP=35.45 min "g TCP=49.17 min TCP=24.47 min TCP=43.64 min TCP=39.63 min TCP=15.67 min
%Fiabilidad= 3,5 % %Fiabilidad= 84 % N %Fiabilidad= 82 % " %Fiabilidad= 97% %Fiabilidad= 42.9 %Fiabilidad= 83.2 %Fiabilidad= 0 %
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Figura 34: VSM del estado actual de la empresa Andy Tex
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Analisis del VSM actual de la empresa

La figura 34, muestra el VSM del estado actual de la empresa donde se puede observar
que para continuar a la siguiente area se tiene que primeramente terminar todas las
actividades de la anterior &rea, es decir que, en cada operacion, el operador debe
confeccionar la totalidad del trabajo para que el producto pueda pasar a la siguiente
operacion. Por ejemplo, en la operacion de elaboracion de copas se debe realizar las
48 unidades de ese lote para que pueda pasar a la operacion de elaboracion de la faja
y una vez terminada la elaboracion de la faja se procede a la siguiente operacion y asi

sucesivamente.

Por otro lado, la empresa al mes tiene una demanda promedio de 1093 prendas de
brasieres de algodon de codigo 1002, por tanto, el gerente conjuntamente con la parte
administrativa desea realizar diariamente 270 brasieres, es decir 20 brasieres mas que
generan actualmente, ya que se plantea un objetivo para ver los pardmetros que se debe
tomar para alcanzarlo. Ademas, la empresa se maneja actualmente por lotes de
produccidn, pero la entrega de los brasieres se lo realiza en paquetes de 12 unidades.

Con esos datos se puede hallar el valor del Takt time y el Pitch time:

horas . 60 min
jornada 1h

270

)

Takt time =

Takt time = 1,67 min/unidad

El calculo del Pitch time representa la cantidad de unidades en un paquete por el Takt
time.

Pitch time = 1,67 min * 12
Pitch time = 20,04 min

Para corroborar si la empresa cumple con la satisfaccion del cliente, se procede a
calcular el tiempo de ciclo de cada area por las unidades que contiene el paquete la
tabla 49, muestra el tiempo que emplea por paquete de 12 unidades.
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Tabla 49: Tiempos de produccion en paquetes de 12 unidades de la empresa Andy Tex

Tiempos de produccion en paquetes de 12 e T pein
unidades ‘%’5@"
Area TS/Unidad TS/Paquete

(min) (min)
Disefio y Corte 1,50 18
Elaboracion de la copa 1,79 21,5
Elaboracion de la faja 0,74 8,8

Unién de copa y faja 1,02 12,24
Colocacion de elastico y tira 0,51 6,12

Colocacion de accesorios 0,91 10,92
Control de calidad 0,82 9,84
Empacado y almacenamiento 0,32 3,84

Como se muestra en la tabla 49, las operaciones que pertenecen al area de confeccion
son los que marcan el ritmo de trabajo de toda la empresa, donde un paquete de 12
unidades se realiza en 21,5 min poco mayor al Pitch time con 20,04 min, esto quiere
decir que la empresa con estas condiciones no puede abastecer esa demanda de
brasieres diarios, mediante la implementacion de herramientas de Manufactura
Esbelta, se pretende llegar a producir dicha cantidad para lo cual es necesario reducir
mas el tiempo de confeccidn del brasier de tipo algoddn de codigo 1002, con el fin de

que la empresa ahorre dinero y recursos en la fabricacion del dicho brasier.

Ademas, muestra que en el area de confeccidn se encuentra el cuello de botella, por lo
que las herramientas de manufactura esbelta deben estar enfocadas en esta area para
poder disminuir el tiempo de produccién y eliminando en lo posible los desperdicios

dentro de la empresa.
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PRODUCCION ESTANDAR POR DIA

1600
1378
1400
1200 W Disefio y corte
Elaboracion de la copa
1000 .
2 Elaboracion de faja
o ., .
= 800 B Unidn copay faja
a B Colocacioén de eldstico y tira

600
Colocacion de accesorios
400 B Control de calidad

B Empacado y almacenamiento
200

PROCESOS

Figura 35: Resumen de la produccién requerida por dia

Como se observa en figura 35, no se puede llegar al Takt Time requerido por el gerente,
ya que actualmente, donde se encuentra un cuello de botella en la elaboracion de la
copa, por lo cual, una de las principales tareas es reducir el tiempo de produccién hasta

alcanzar el borde del Takt time requerido.

Donde el Gerente, asume que la ayuda que necesita es en el area de elaboracion de la
copa, ya que existe inconvenientes en general en la realizacion de todos los tipos de
brasieres, donde da a conocer que el resto de tiempo no es que el personal este en
descanso si no se dedica a realizar otro tipo de actividades como la terminacion de
trabajos anterior, arreglos en las prendas con fallas, realizacion de otros productos que

se haya generado una fecha entrega.

Desperdicios presentes en el VSM

A través del mapa de flujo de valor se han identificado varias mudas o desperdicios
que genera la empresa Andy Tex, para lo cual es necesario implementara herramientas
de manufactura esbelta para poderlos minimizar reducir y si es posible eliminar los

desperdicios existentes.

78



Espera/Demora

Esta empresa produce la Muda Ilamada espera ya que el tiempo que agrega valor al
producto y por otro lado que tiempo que no agrega valor al producto esto significa que
el brasier permanece mas tiempo en reposos que en la operacion misma, por ejemplo,
al realizar el control de calidad de un brasier este se le deja sobre la mesay se procede
a inspeccionar los otros restantes, generando que el primer brasier se encuentre en
reposo sin afiadir ningun valor al producto, en todos los operaciones que posee la
empresa los brasieres se encuentran en reposo esperando hacer procesadas,

confeccionadas, contadas, inspeccionadas y empacadas.

En conclusion, la forma que se maneja la empresa Andy Tex, confeccionar una parte
de la prenda, ubicarla sobre la mesa de trabajo y confeccionar la siguiente y asi
sucesivamente de tal manera que las prendas deben esperar a que todo el lote se termine
para poder pasar a la siguiente operacion. La figura 36, muestra la acumulacion de
partes confeccionadas esperando hacer utilizadas en la siguiente area u operacion.

Figura 36: Desperdicio de espera

A pesar de que en el area de confeccion laboran 5 personas multifuncionales, se
constituyen como el cuello de botella generando en esta area retrasos en la produccion

reprocesos innecesarios, tiempos ociosos para el resto de las areas.

El area de confeccion como se menciona anteriormente estd conformada por varias
operaciones como son: Elaboracién de la copa, elaboracion de la faja, unién copa y
faja, colocacion de elastico y tira, y colocacion de accesorios y en todas estas
operaciones los desperdicios de espera se encuentran presentes ya que las partes del

brasier se encuentran mucho tiempo estancando.
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Transporte

Como se ha plasmado en el cursograma analitico y en el estudio de tiempos, el
trasporte esta presente en cada una de las areas y operaciones que conforma la linea de
produccion del brasier, ubicadas principalmente en el area de confeccién debido a que
la empresa tiene una mala distribucion en las zonas de trabajo, provocando que los
operarios recorran distancias innecesarias en su jornada laboral, por ejemplo, en

operario recorre 79 metros para ejercer todas las actividades.

Figura 37: Desperdicio de Transporte

Por otro lado, el area de disefio y corte si hay trasporte, pero son minimos, con un total
de 11 metros necesarios donde el operador realiza todas las actividades del proceso.
En el area de control de calidad se tiene una distancia total de 8 metros totales, es decir
que la mayor parte del tiempo los operarios permanecen en su posicion o puesto de
trabajo, por tanto, las distancias son minimas y finalmente en el area de empacado y
terminado cuenta con una distancia de 20 metros para la ubicacidn de los brasieres en
la bodega de producto terminado.

Por lo que es evidente que en esta investigacion se debe reducir los transportes
referentes al area de confeccion debido a la mala distribucién de la maquinaria y de la
planta en general.

Movimientos
La muda de movimientos se encuentra presente en la empresa, ya que, en todas las
areas de la empresa, sin ninguna excepcion, existe desorden en los puestos de trabajo;

esto provoca que los operarios produzcas movimientos de su curso innecesarios, por
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ejemplo, al existir desorden el en puesto de trabajo resulta méas dificil encontrar una
herramienta puede ser tijeras, hilos, agujas, o las piezas del brasier.

Figura 38: Desperdicio de Movimientos

Ademas, existen obstaculos en el piso y en los pasillos de la empresa, provocando que
el operario tenga dificultades al trasportarse de un punto a otro, de la manera que el
tiempo de este transporte sea mayor. Asi mismo la higiene en el puesto de trabajador
es deficiente, debido al desprendimiento de particulas de tela de algoddn, provocando
al operario malestares como estornudos enrojecimiento de ojos y picazdn, estos
malestares generan de igual manera movimientos innecesarios y tiempos que no

agregan valor a la realizacion del producto.

Reproceso

Este desperdicio llamado reproceso se presenta Unicamente en el area de control de
calidad, ya que es donde se realiza una inspeccion de los brasieres confeccionados si
se dé el caso de que exista una falla o defecto inmediatamente se coloca marquillas en

la parte defectuosa para que esta vuelva hacer reprocesada.

Figura 39: Desperdicio de reproceso
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El o los operarios encargados de control de calidad, inspeccionan los brasieres uno por
uno en busca de algun tipo de fallo o defecto, sin embargo, a pesar de la gran
experiencia de los demas operarios existe una gran cantidad de productos defectuosos
generando fallas como: fallo de costura, fallo de colocacion de tiras, elastico

defectuoso, mala colocacién de lazos etc.

Producto defectuoso

Los brasieres al llegar al area de control de calidad son inspeccionados por el operario
existen una gran cantidad de fallas dentro del brasier.

El gerente estima que el 5% de la produccion presentan algln tipo de defecto. Esta
cifra es demasiada alta ya que una politica de la empresa es desperdiciar en lo minimo
la materia prima, por tanto, los brasieres con algun tipo de falla se reprocesan hasta
alcanzar los estandares de calidad requeridos por los clientes y por las normas vigentes

que se aplican en la empresa.

Figura 40: Desperdicio de productos defectuosos

Seleccion de herramientas de Manufactura Esbelta
Relaciones entre desperdicios

Los desperdicios que se encuentran presentes en la empresa son originados a partir de
otros desperdicios es decir que las posibles causas se deban a una misma fuente de
origen. Es por ello que se debe asignar las herramientas adecuadas que permitan

minimizar los despilfarros encontrados en el VSM, asi pues, como cada desperdicio es
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originado de otro una herramienta de Manufactura esbelta puede solventar uno o mas
desperdicios si se lo aplica de manera correcta, en la figura 41 se muestra la relacion

que existe entre los cuatro desperdicios encontrados en el VSM.

ESPERAS

MOVIMIENTOS TRANSPORTES

A

DEFECTOS

Figura 41: Relaciones entre desperdicios

La figura 41 muestra las relaciones que existen entre cada desperdicio donde al
originarse desperdicios como por ejemplo defectos se originan a su vez trasportes y
esperas, debido a que el operario al encontrar un defecto en un lote este se debe
trasportar a la operacion especifica para realizar las correcciones adecuadas, esta
operacion genera una espera innecesaria que no agrega ningun valor producto final o
a la empresa ya que de cierta manera el operario realiza la misma actividad dos veces

en la misma prenda.

Los transportes desacreditan y no agregan valor al producto final y en la empresa el
operario en la empresa esta trasportandose ya sea para realizar una actividad o para
reprocesarla, tantos los trasportes como los movimientos que realiza el operario

generan demoras e imposibilitan la continuidad del producto.

Todos los desperdicios son directamente proporcionales a sus defectos esto significa
que, al encontrar mas defectos en la prenda generaran mayores trasportes, mayores

demoras, y mas movimientos por parte del operario

Relacion entre herramientas de Manufactura esbelta y desperdicios

En la tabla 50, se muestra que las herramientas de manufactura esbelta se pueden
aplicar para mas de un desperdicio, sin embargo, al aplicar una u otra herramienta en
un desperdicio estas no generan el mismo impacto por ejemplo para el desperdicio
esperas, la herramienta mas adecuada es SMED, Kanban y Andon pero existen

parametros que las identifican, donde cada una de ellas cuentan con caracteristicas
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diferentes, debido a ello se tiene que la herramienta SMED es la que esta mas enfocada
en reducir el tiempo de ciclo de las operaciones que las otras dos, donde esta
herramienta ayudaria de una mejor manera a que se pueda reducir, minimizar o

eliminar por completo el desperdicio.

Tabla 50: Relacién entre Manufactura esbelta y desperdicios

Herramientas de
manufactura esbelta

Desperdicios

Control visual
Movimiento

5's

Control visual

Transporte 5s

Kanban

5’s

Kanban

Esperas o demoras
Andon

SMED

Evento Kaizen

Andon
Defectos

Poka-Yoke

Jidoka

Por otro lado, existen varias herramientas que pueden ser aplicadas para el mismo
desperdicio, pero no todas generan el mismo efecto para ello se realiza una matriz de
asignacion de herramientas de manufactura esbelta, tabla 51, que permita definir que
herramienta estd mas acorde con el desperdicio existente dentro de la empresa Andy

Tex y asi pueda ayudar a minimizar, reducir o eliminar el desperdicio.
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Matriz de asignacion de herramientas

Tabla 51: Matriz de asignacion de herramientas

Proceso Desperdicio Causa Herramientas
Alta
o o precision al Jidoka
Disefo y corte | Disefoy corte Defectos )
cortar las Kaizen
piezas.
o Kanban
Exceso de Maquinaria )
) ) Control visual
trasporte distanciada. )
5’s
Colocacion Jidoka
Defectos ) )
de piezas. Kaizen
» Residuos de
Elaboracion de )
materia )
la copa o ) Control visual
Movimientos | prima en el -
S
puesto de
trabajo
. SMED
Confeccion Producto
Demoras Kanban
estancado )
5's
o Kanban
Exceso de Magquinaria )
) ) Control visual
trasporte distanciada. )
5's
. Colocacion Jidoka
Elaboracion de Defectos
. de piezas. Kaizen
la faja
Residuos de
o materia prima | Control visual
Movimientos

en el puesto
de trabajo

5's
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SMED
Producto
Demoras Kanban
estancado ;
5's
o Kanban
Exceso de Maquinaria )
) ) Control visual
trasporte distanciada ]
5's
Confeccion Jidoka
Defectos )
de la prenda Kaizen
N Residuos de
Union copa 'y _
_ materia _
faja o ) Control visual
Movimientos | prima en el .
S
puesto de
trabajo.
SMED
Producto
Demoras Kanban
estancado ;
5’s
) Kanban
Exceso de Habito de _
) Control visual
trasporte trabajo )
5's
Colocacion Jidoka
Defectos ) )
_ de la tira Kaizen
Colocacion de i
i . Material en _
elastico y tira o Control visual
Movimientos | el puesto de 5
S
trabajo
SMED
Producto
Demoras Kanban
estancado ’
5’s
. o Kanban
Colocacion de Exceso de Maquinaria )
) ) ] Control visual
accesorios trasporte distanciada -
S
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Colocacion

Jidoka
Defectos de )
) Kaizen
accesorios
Material en )
o Control visual
Movimientos | el puesto de .
S
trabajo
SMED
Producto
Demoras Kanban
estancado ;
5’s
Costuras en Jidoka
Defectos i
la prenda Kaizen
Control de Remate y
calidad control Producto SMED
Demoras Kanban
estancado ;
5’s
SMED
Empacado y Producto
) Empacado Demoras Kanban
almacenamiento estancado =
S

Una de las herramientas que permiten reducir los desperdicios es el control visual, sin

embargo, esta herramienta es mas empirica es decir en campo, donde el personal

administrativo en conjunto con los operarios debe observar si existe 0 no productos

defectuosos fallas o demoras en las operaciones y llamar la atencion al operario, para

mejorar los habitos que posee cada trabajador.

En cada desperdicio se puede aplicar varias herramientas de manufactura esbelta, se

debe aplicar un es estudio cuanti-cualitativo, para determinar que herramienta es la

mas adecuada para ello se aplica el método de factores ponderados.

Este método permite compara entre dos 0 mas alternativas la mejor opcion por medio

de factores, ya que tiene como finalidad una localizacién éptima. Para ello se le debe

asignar un peso a cada factor que refleje su importancia y posteriormente evaluarla.

Meétodo de Factores Ponderados

Para aplicar este método se debe seguir los siguientes pasos:
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Paso 1: Determinar los factores a evaluar

e Costo de la implementacion

e Facilidad de la implementacion

e Disponibilidad de la mano de obra

e Costo de equipo y maquinaria

e Costos de capacitacion

Paso 2: Asignar un peso relativo a cada factor segun su importancia

Para el factor de costos de implementacion se le asigna un peso del 30% debido a que
en este recae la mayor importancia relativa del estudio. Asi mismo para la facilidad de
la implementacion y la disponibilidad de la mano de obra es del 20%, y para los dos

ultimos factores se les asigna un peso del 15%.

Paso 3: Evaluacion de cada alternativa

Para la evaluacién de cada alternativa se realizard una valoracién del 1 al 10, donde
del 9-10 =sobresaliente; del 7-8=notable; del 5-6=bien; 3-4=deficiente; 1-2 muy

deficiente.

Paso 4: Evaluacion del método ponderado

e Para desperdicio de Trasporte

Tabla 52: Método ponderado para el desperdicio Trasporte

Peso relativo

ALTERNATIVAS

FACTORES
(%0) 5’s Kanban
Costo de la implementacion 30 9 9
Facilidad de la implementacién 20 8 7
Disponibilidad de la mano de obra 20 8 8
Costo de equipo y maquinaria 15 8 8
Costos de capacitacion 15 9 7
Puntuacion total 9,25 8,65

Por lo tanto, para determinar el desperdicio de Transporte se debe aplicard la

herramienta 5°s.
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e Para desperdicio de demoras

Tabla 53: Metodo ponderado para el desperdicio Demoras

Peso ALTERNATIVAS
FACTORES relativo

(%) SMED | Kanban 5s
Costo de la implementacion 30 8 7 7
Facilidad de la implementacion 20 6 8 6
Disponibilidad de la mano de

20 9 7 8

obra
Costo de equipo y maquinaria 15 8 8 8
Costos de capacitacion 15 7 6 6
Puntuacion total 7,65 7,2 7,45

Por lo tanto, para determinar el desperdicio de demoras se debe aplicara la herramienta
SMED.

e Para desperdicio de defectos y reproceso

Tabla 54: Método ponderado para el desperdicio Defectos.

Peso relativo ALTERNATIVAS
FACTORES
(%0) Kaizen Jidoka
Costo de la implementacién 30 8 8
Facilidad de la implementacion 20 8 8
Disponibilidad de la mano de obra 20 8 8
Costo de equipo y maquinaria 15 8 8
Costos de capacitacion 15 8 8
Puntuacion total 8,8 8,8

Por lo tanto, para determinar el desperdicio de defectos se debe aplicara la herramienta
KAIZEN y JIDOKA.
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e Para desperdicio de movimientos innecesarios

Tabla 55: Método ponderado para el desperdicio movimientos innecesarios

Peso relativo

ALTERNATIVAS

FACTORES
(%0) 5’s Control Visual
Costo de la implementacién 30 8 7
Facilidad de la implementacion 20 8 7
Disponibilidad de la mano de obra 20 8 8
Costo de equipo y maquinaria 15 8 8
Costos de capacitacion 15 8 8
Puntuacion total 8,8 7,9

Por lo tanto, para determinar el desperdicio de demoras se debe aplicara la herramienta

5’s.

Metodologias para la eliminacidn de desperdicios y trasporte

Metodologia de las 5"s

Para eliminar el desperdicio de movimientos innecesarios que es ocasionado por el
desorden de los puestos de trabajo, se aplica la herramienta 5°s ya que es representa
uno de los pilares fundamentales de la manufactura esbelta para mantener el puesto de

trabajo en condiciones iddneas y estables, esta herramienta se puede ejercer teniendo

en cuenta los siguientes pasos:

e Se debe capacitar al operario de como utilizar la metodologia 5°s correctamente,
para ello el operario debe conocer el proceso de elaboracion del brasier de algodon
de codigo 1002. De esta manera se alcanza un mayor control de calidad en el

trabajo, y ambientes necesarios para aumentar la productividad.

e Se debe realizar una evaluaciéon en formato check list, para determinar si los

operarios estan cumpliendo el régimen de las 5°s. Para ello se debe seleccionar una

area o puesto de trabajo de enfoque para aplicar esta herramienta.

e Finalmente, si existe incumplimiento de la metodologia 5°s se aplica la S adecuada.
SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE.
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SHITDUKE
(Disciplina)

SEIKETSU
(Estandarizar)

Figura 42: Pirdmide se las 5's
Como se muestra en la figura 42 la secuencia de las 5 s es piramidal, es decir que no
se puede aplicar a quinta S (Shitsuke), sin haber aplicado las cuatro S anteriores.
Es por ello por lo que se realiza una evaluacion mediante un check list para conocer la
situacion actual de la empresa plasmada en la tabla 56.

Tabla 56: Check List de la metodologia 5°s.

Evaluacion de organizar o eliminar

N° Preguntas Si No

1 | ¢Los objetos considerados como necesarios en el area de v
trabajo se encuentran organizados?

2 | ¢Lamaquinariay herramientas se encuentran en buen v
estado? Funcionando perfectamente

3 | Los lugares de desplazamiento. ;Se encuentran libres de v
obstéaculos?

4 | ¢Se encuentran sefializados las condiciones inseguras v
dentro del trabajo?

5 | ¢Existe un plan de accion preventivo para eliminar los v
objetos obsoletos?

6 | ¢Los objetos observados pertenecen al puesto de trabajo? v

7 | ¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal? v

TOTAL 2 5
Evaluacién de Orden

1 ¢Cuentan con un sitio adecuado para ubicar los objetos Y
necesarios?

9 ¢Los lugares que se utilizan para almacenar los objetos se Y
encuentran debidamente sefializados?
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¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de

3 . .
almacenamiento y lugares de trabajo?
¢Existe la sefializacion en el piso con lineas marcadas que
4 | indiquen claramente los lugares por donde se debe realizar
el traslado?
¢Los elementos en las estanterias estan ubicados segun su
5 | frecuencia de uso? Es decir, entre mas frecuente mas
cercano
6 | ¢Existe una correcta iluminacion en las areas de trabajo?
7 ¢Utilizan registros u hojas de control para las herramientas
utilizadas?
TOTAL
Evaluacion de Limpieza
1 | ¢Se encuentra el area de trabajo limpio?
9 ¢Se cuenta con los elementos de aseo necesarios? En buen
estado
3 ¢El trabador se encuentra limpio segln la actividad que
realiza?
4 ¢ Existe una metodologia de trabajo enfocado a la
limpieza?
5 ¢Se dispone contenedores de basura en buen estado y
debidamente ubicados?
5 ¢Las medidas tomadas son suficientes para mantener el
area de trabajo limpio?
TOTAL
Evaluacion de Estandarizacion
¢Existen herramientas de estandarizacion que permitan
1 | mantener el orden, la limpieza y la organizacion dentro de
la empresa?
9 ¢Utilizan los equipos de proteccion personal
adecuadamente?
3 | ¢Las areas de trabajo se encuentran sefializadas?
4 | ;Laropa que utiliza el personal es la apropiada?
5 | ¢Existen zona de descanso y de comida?
5 ¢Se generan regularmente ideas de mejora para los
procesos de la empresa?
TOTAL
Evaluacion de Disciplina
1 | ¢Realizan los informes diarios acerca de la produccion?
9 ¢Se realizan el control diario de limpieza y organizacion
del puesto de trabajo?
3 ¢Estan debidamente capacitados y motivados para llevar

acabo las actividades de la empresa?
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4 ¢El puesto de trabajo se encuentra limpio al inicio y al Y
final de la jornada laboral?
TOTAL 3 1

La tabla 56, presenta la lista de chequeo de la metodologia de las 5°s donde, se evalla
la situacion actual de la empresa. La evaluacion de la primera S se obtiene un
cumplimiento de 2=SI y 3=NO, haciendo referencia que se debe eliminar gran parte
de los objetos presentes en el area, con respecto a la segunda S la evaluacion se obtuvo
de 3=Sl y 4=NO, por lo que la empresa debe organizar en gran parte su puesto de
trabajo, con la tercera S se obtuvo 2=SI y 4=No, por lo que la empresa ha descuidado
la limpieza e higiene en el lugar, la cuarta S indica que la empresa mantiene estandares
de trabajo ya que se obtiene 4=SI, a favor con respecto a 2=NO, finalmente la quinta

S presenta alta disciplina por parte de los operacidn donde se obtiene 3=SI 'y 1=NO.

Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacion
100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 43: Evaluacion actual de la metoddloga de las 5°s

La figura 43, presenta la evaluacion de la metodologia de las 5°s del estado actual de
la empresa, en forma de pentdgono donde cada vértice representa una S ; la primera s
(SEIRI) tiene un porcentaje de 29%, por lo que la empresa tiene varios objetos

innecesario ya sean en los puestos de trabajo o pasillos, del mismo modo los objetos
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no se encuentran debidamente organizados, y los lugares de desplazamientos obtiene
obstaculos en el piso, asi también la alta gerencia no posee un plan de accion
preventivo que ayude a eliminar los objetos innecesarios. Po lo tanto la empresa debe

tomar acciones inmediatas para poder cumplir con los pardmetros de la primera S.

Con respecto a la segunda S (SEITON)se obtiene un porcentaje de cumplimento de un
43%, mucho mayor que la primera S, por lo que la empresa de cierta manera cuenta
con los sitios adecuados para la colocacion de objetos y herramientas necesarias,
ademas la manera en que los operarios ordenan los objetos estan ubicados por la
frecuencia de uso, y la iluminacion en cada area son buenas para la realizacion de cada
actividad, sin embargo los estantes no se encuentran sefialados, ni los pasillos estan
con las lineas de division que indique claramente por donde los operarios tienen que

caminar.

Con respecto a la tercera S (SEISO), la empresa cuenta con un 33% de cumplimiento,
por lo que las acciones que deberia tomar la empresa son limpiar las areas de trabajo
durante la jornada, llamar la atencién del trabajador por la falta de higiene si lo
presenta, colocar contenedores de basura en los lugares adecuados, la empresa debe
tomar medidas inmediatas para poder solventar los problemas existentes acerca de la

limpieza.

La cuanta S (SEIKETSU), tiene un porcentaje del 67% de cumplimiento por lo que la
empresa esta rondando al cumplimiento de esta S, donde posee herramientas de
estandarizacion que permiten el orden la limpieza y la organizacion de la empresa, sin
embargo, por los malos hébitos de los operarios no la llevan a cabo correctamente, la
empresa debe hacer énfasis sobre todo en el cumplimiento estricto de estos estandares

y de los equipos de proteccién personal.

Finalmente, la quinta S (SHITSUKE), tiene un porcentaje de cumplimiento del 75%,
donde la empresa valora y se enfoca mucho en el método de trabajo que posee ya que
los operarios de cierta manera, ya que le jefe de planta realiza controles de areas de la
forma y método que los operarios trabajan, la empresa debe tomar acciones no
inmediatas pero si estrictas de todas las normas que la empresa tiene, donde el régimen

de trabajo se debe llevar el mismo.
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Metodologia de la primera S (SEIRI-ELIMINAR)

Para la aplicacion de esta metodologia, el operario debe delimitar el area por lo general
es el puesto de trabajo y los lugares que utiliza para realizar sus actividades diarias. Al
delimitar el operario debe conocer cuales son los objetos, equipos, materiales y

herramientas Gtiles y necesarias que pertenece a cada puesto de trabajo.

Al separar los objetos innecesarios el operario debe asignar una tarjeta roja sobre el
objeto habiendo énfasis que se debe eliminar o desechar ya sea del area de trabajo o
de la empresa. De este modo se elimina rosos los objetos innecesarios del area de
trabajo controlando el flujo de objetos y mejorando la capacidad del espacio fisico del

entorno.

Esta tarjeta roja debe contener parametros informativos como: el nombre del objeto la
categoria a la que pertenece y la accion correctiva que se debe realizar, la figura 44,

muestra un prototipo de tarjeta roja universal a utilizar.

TRAJETA ROJA5'S

20/02/2020 20/02/2020

Figura 44: Prototipo de la tarjeta Roja
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Como en el ejemplo siguiente, se muestra una funda llena de viruta, la cual el operador
debe eliminar sin embargo no lo hace. Por ello se debe colocar sobre la funda una

tarjeta roja como se ilustra en la figura 45.

Figura 45: Colocacion de la tarjeta roja sobre el objeto a eliminar

Una vez identificado y colocado las tarjetas rojas sobre los objetos a eliminar, se debe

realizar un registro de tarjetas rojas similar a la tabla 57.

Tabla 57: Registro de tarjetas rojas

o Registro

‘& REGISTRO DE TARJETAS ROJAS N°:01

N° de ; ] Fecha de Accibn Fecha de

. Area Objeto y ) Responsable L
tarjeta colocacion correctiva realizacion

» Funda de o
01 Confeccion ut 20/02/2020 Eliminar 20/02/2020
viruta

La empresa debe colocar diferentes basureros:
e Basureo de color amarillo: para plasticos
e Basureo de color verde: para papel, telas e hilos.

e Basurero de color rojo: Unicamente para cartones

Metodologia de la segunda S (SEITON-ORDENAR)

En esta S la empresa debe buscar el ordenamiento de todos los objetos, herramientas
materiales y productos que se utilizan para la utilizacion del confeccion del brasier de
algoddn de codigo 1002, ya que los operarios utilizan estas herramientas pero en sitios
que no le corresponda; el ordenamiento ayudara al operario a tener mayor rapidez a la
hora de buscar cualquier tipo de herramienta minimizando los movimientos

innecesarios, ademas otorga al operador seguridad y comodidad en su jornada laboral.
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Para llevar a cabo la aplicacion de esta segunda S se debe seguir los siguientes pasos.

Paso 1: El jefe de planta o la administracion de la empresa deben orientar a todos los
operadores para que estimen la utilidad de cada uno de los objetos que utilizan en sus
labores diarias, estos pueden ser:

Herramientas (tijeras, navajas, reglas, moldes), Maquinas (Mé&quina de coser Recta,
Maquina de coser doble, Cortadora), Materiales (Piezas de tela, tiras, lazos, elastico,
hilo). En este paso el operador debe determinar la utilizad segln su criterio por tanto

esa clasificacion es de manera subjetiva.

Paso 2: Colocar las tarjetas rojas sobre los objetos a ordenar ya sea maquinaria,
herramientas y materiales, en esto el operador debe seleccionar estanterias, si en caso
la empresa no cuenta con un lugar adecuado para ubicar los objetos debe sefialarlo en
la tarjeta roja como se ilustra en la figura 46.

TRAJETA ROJA5'S

N

Varios (pieza, hilo, tiras...)

CATEGORIA

ACCION CORRECTIVA

20/02/2020 20/02/2020

Figura 46: Ejemplo de ordenar objetos mediante la tarjeta roja
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Una vez sefialado la opcidn “otros” se debe plasmar la accion correctiva en la parte de
atrés de la tarjeta roja, en este caso: Ubicar estanteria. En caso de que la empresa no
necesitase adquirir algin estante, el operador debe colocar encima de los objetos a
ordenar indicando la categoria y la accion correctiva. Esas tarjetas rojas se den utilizar
una para cada objeto por lo que la empresa debe tener impresas y otorgarle al operador
una gran cantidad de ellas, el operador debe colocar estas tarjetas solo en el entono de
trabajo que le confiere, ya que él conoce la utilidad y la frecuencia de uso de cada uno

de los objetos, en la opcidn correctiva se debe sefialar en reubicar como se muestra en

la figura 47.

ACCION CORRECTIVA

Figura 47: Ejemplo de sefialacion de accion correctiva para ordenar un objeto

La figura 48, muestra un conjunto de materiales, que se encuentran en desorden ya que
al momento de realizar cualquier otra operacion imposibilita al operario realizarla con
rapidez por la falta de espacio y por la incomodidad del mismo. Se recomienda que
todas las partes del brasier al ser confeccionada en cada operacion deben ser colocadas

en un espacio cercano sefializado.

Figura 48: Materiales en desorden, colocacion de tarjetas rojas

Paso 3: Llenar el registro de tarjetas rojas, este registro es universal se utiliza para
todas las S por tanto se debe llenar como se muestra en la tabla 58.
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Tabla 58: Registro de tarjetas rojas

iy g Registro
i) REGISTRO DE TARJETAS ROJAS
‘%"&%" N°:01
N° de ; . Fecha de Accién Fecha de
. Area Objeto y ) Responsable L
tarjeta colocacion correctiva realizacién
) Funda de o
01 Confeccidn ) 20/02/2020 Eliminar 20/02/2020
viruta
02 Confeccion Hilo 21/02/2020 Reubicar 21/02/2020
03 Confeccion Tiras 21/02/2020 Reubicar 21/02/2020
04 Confeccion Piezas 21/02/2020 Reubicar 21/02/2020

Metodologia de la tercera S (SEISO-LIMPIAR)

Enesta S, el operador debe enfocarse en la limpieza de trabajo para ello debe eliminar
todo considerado como residuos de tamafio pequefio tales como particulas de polvo
particulas de algodon trazos de tela y todos aquellos residuos minuasculos que se
encuentren en el aérea de trabajo, esta tercera S se debe aplicar después de que se haya
realizado la primeray segunda S, ya que debido al desplazamiento de los objetos estos
desprenden particulas de polvo. Si se realiza antes, el operario estaria haciendo un
doble trabajo ya que, si se limpia y después trasporta los objetos, habra particulas de

polvo nuevamente, y por tanto ocasionaria movimientos innecesarios.

En esta S los operarios deben identificar las fuentes que generan la suciedad o el polvo
dentro del puesto de trabajo ya que puede afectar de manera negativa el rendimiento y
funcionamiento de la maquinaria provocando dafios y deterioros, las fuentes de
suciedad se debe a que las ventanas o puertas de la empresa se encuentran abiertas y

por la falta de buenos habitos en la higiene del operador.

Esta S es muy importante ya que, radica principalmente en movimientos innecesarios

del operador. Para ello es recomendable tener en cuenta los siguientes aspectos.

e El operario debe tener en cuenta que las actividades de limpieza también le

corresponden a él, por tanto, debe mantener limpio su puesto de trabajo.
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e Inducir a todo el personal de la empresa la manera en como se debe limpiar la
maquinaria para mejorar el rendimiento y la utilizas de las mismas, como
relleno de aceite, cambio de aguja, cambio de hilo, colocacion de elastico.

e Otorgar minutos de limpieza a cada operario, es recomendable realizar esta
limpieza a mitad de la jornada y al final de la misma, el tiempo se le debe
otorgar puede ser de 15 a 20 minutos.

e Si en caso se acumulase polvos o trazos de tela el operario debe tomarse un

tiempo para recogerlos y ubicarlos en el basurero correspondiente.

Figura 49: Residuos de material.

Metodologia de la cuarta S (SEIKETSU-ESTANDARIZAR)

En esta S la empresa debe especificar en algin documento o registro, la manera de
coémo se debe realizar las tareas o actividades que se llevan a cabo en la empresa, para
ello es importante estandarizar todos los procedimientos, debido a que esta herramienta
se basa en una metodologia ciclica, es decir se basa en el ciclo de Deming de mejora
continua en el proceso, por lo que es importante desarrollar pardmetros de
estandarizacion flexibles y acordes para el operario para de esta manera alcanzar el

éxito requerido por la empresa.

Esta S principalmente se enfoca en mantener en funcionamiento las tres primeras S,
debido a que el operario volvera a tener el puesto sucio y desordenado. Por ello es
importante estandarizar los procedimientos. También esta estrechamente relacionada
en la creacidn de habitos para los trabajadores. Para el desarrollo de esta cuarta S se

deben seguir los siguientes pasos.
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Paso 1.- Asignar trabajos y responsabilidades

Este paso consiste en que la parte administrativa deba realizar registros, afiches,
tablones o cuadros de resumen de las tareas a realizar en ellas debe estar plasmado el
horario el dia'y el nombre de la personara que lo va a realizar y las tareas son referentes
a las 3 primeras S. El objetivo de este primer paso es crear un habito en el operario, el
cual el trabajador debe saber exactamente lo que debe hacer y cuando lo debe hacer,
caso contrario las 3 primeras S no tendrian sentido ya que seria cuestion de tiempo
para que el puesto de trabajo del operario vuelva a estar con herramientas innecesarias,

en desorden y con falta de limpieza.

Ademas, se le debe otorgar al operario las siguientes ayudas e instrucciones: Un
registro de 5°s para evidenciar el trabajo, un manual de limpieza de maquinaria,
colocar un cartel de politicas de orden y limpieza de empresa y otorgar un layout de la
distribucion de la empresa. Al trabajador se le debe incentivar por el cumplimiento de
las estas normas. La empresa para ello debe contar con registros de limpieza como se

muestra en la tabla 59.

Tabla 59: Actividades de limpieza en la planta Andy Tex

REGISTRO DE ACTIVIDADES DE _
c%\( Registro N°:01
i LIMPIEZA DE LA PLANTA ANDY TEX

ACTIVIDADES DE LIMPIEZA EN LA PLANTA ANDY TEX

MES: Marzo HOJA N°: 01
FECHA AREA HOlGks D= RESPONSABLE | OBSERVACIONES
LIMPIEZA
Eliminacién
14/03/20 | Confeccion | de residuos de Falta de limpieza
tela
Control de Colocacién de
15/03/20 i materiales en DESOI’den
calidad

el estante
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Paso 2.- Cambiar la cultura de pensamiento de la organizacion

La organizacion debe hacer cumplir contantemente las actividades de limpieza donde

los operarios deben ver las tres primeras “S” no como tareas, sino como natural y

estandarizado, para ello es necesario realizar controles visuales que permita medir o

comparar si el trabajo se esta realizando eficazmente, estos controles visuales tienen

un registro en el cual se enmarca con un (v) si la actividad de limpieza ha sido realizada

y una (X) si no se la ha realizado en la fecha prevista como indica la tabla 60.

Tabla 60: Registro de cumplimiento de limpieza de la planta Andy Tex

comseexc
C%

]

REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE
LIMPIEZA DE LA PLANTA ANDY TEX

Registro N°:02

CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA EN LA PLANTA ANDY TEX

MES: Marzo HOJA N°: _02

Si la actividad se ha realizado coloque un (v') y una (x) si no se ha realizado

) Dia
Item
1 2 3 4 5

Bafios v | X v | v X
Pasillo v | - v | - X
Puesto de trabajo v | X v | X -
Entrada de la empresa v | - v | -
Gradas v | - X -

Por otro lado, el cambio de cultura también se debe aplicar los siguientes elementos

de accion:

e Tomar fotografias antes y después de la ejecucion de las actividades, con la

finalidad de que el operario tenga evidencia para justificar que se esta llevando

a cabo dichas

actividades.

e Aplicar las tres primeras S.
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e Si se presentara alguna situacion negativa que muestre que no se esta
realizando la estandarizacion se debe utilizar nuevamente las tarjetas rojas,
estas situaciones negativas pueden ser averias en la maquinaria objetos

desordenados, falta de limpieza en el puesto de trabajo, donde se ilustra en la

figura 50, como se ubica la tarjeta roja en una maquina con averia.

I Vi e,

Figura 50: Ubicacion de tarjeta roja en la averia de una maquina.

e Paraelloen la tarjeta roja se debe marcar con una x la accién correctiva reparar

como lo indica la siguiente imagen

ACCION CORRECTIVA

Figura 51: Seleccion de la accion de correccion para la reparacion del dafio en la maquina

A pesar de que algunas herramientas son necesarias en el puesto de trabajo el operario
debe colocar al final de la jornada en su lugar correspondiente.

Paso 3.- Realizar el registro de tarjetas rojas
En este paso se utilizar el ultimo registro, donde se debe anexar el nimero de tarjeta y
las caracteristicas que posee con se ilustra en la tabla 61.
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Tabla 61: Registro de tarjetas rojas

OLETN - ANDYTER)

Y, Registro
- p) REGISTRO DE TARJETAS ROJAS N°:01

N° de ; . Fecha de Accién Fecha de

. Area Objeto y ) Responsable L
tarjeta colocacion correctiva realizacion

Funda de
01 Confeccidn ) 20/02/2020 Eliminar 20/02/2020
viruta

02 Confeccion Hilo 21/02/2020 Reubicar 21/02/2020
03 Confeccion Tiras 21/02/2020 Reubicar 21/02/2020
04 Confeccion Piezas 21/02/2020 Reubicar 21/02/2020

05 Confeccion

Maquina 22/02/2020 Reparar

Metodologia de la quinta S (SHITDUKE-DISCIPLINA)

Esta quinta S se enfoca primordialmente en la disciplina del operario, en donde debe

convertir en habitos de eliminacién, orden, limpieza y estandarizaciéon de las 4’s

anteriores. La mejor manera de disciplinar al operario es realizan planes de trabajo,

donde deben figurar la frecuencia y el lugar donde se deben realizar la limpieza.

Para lograr esta disciplina en el operario se le debe facilitar lo siguiente:

e Herramientas de limpieza

e Productos de higiene

e Planes de limpieza

Para llevar a cabo esta S se recomienda seguir el siguiente paso:

Paso 1.-Compartir la mision y la vision de la empresa

En este paso la empresa debe tener una mision y vision compartida para todo el

personal, donde los fines sean los mismos. Donde la empresa debe tener claro lo que

desea alcanzar a largo plazo y como lo va alcanzar.

Paso 2.- Capacitar al operario continuamente

Al operario es necesario inducir cada una de las S y la importancia que conlleva

aplicarlas, no se trata de solo pegar carteles donde se indique que hacer, si no que los

operarios obtengan buenos habitos.
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Paso 3.- Delimitar tiempos

Se debe aplicar un tiempo determinado para la realizacion de las cuatro S anteriores
por lo que es recomendable no solo enfocarse a las actividades que general valor a la
empresa, sino también a las actividades que general orden y limpieza a la empresa, ya
que por una sola vez que no se realice la metodologia s 5°s estan pierden valor por
parte de los empleadores, ya que originara falta de compromiso, para delimitar esos

tiempos es necesario un plano de limpieza como se ilustra en la tabla 62.

Tabla 62: Planes de limpieza de la empresa Andy Tex

d PLAN DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA ANDY TEX
o]
Dia Actividad Frecuencia lHustracion
:l_ll.ll_ll_li II
Lunes a ) Término de iy 7%
) Ordenar herramientas ) =
viernes jornada =\
Ordenar materia prima glol- o] i
g tostl )
Viernes (rollos de tela, hilos, cajas Cada 15 dias ) i i i
etiquetas)
Lunes a Barrer y recoger residuos de Término de
viernes tela de todas las areas jornada
Lunes a o o o )
) Mantenimiento de maquinaria | Inicio de jornada
viernes
Lunes a o . Término de
) Limpieza de bafios )
viernes jornada
Lunes a ] Término de la
) Ordenar producto terminado .
viernes jornada
Miércoles y ) Término de
) Vaciar los tachos de basura )
viernes jornada
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METODOLOGIA SMED

ElI SMED es una herramienta que permite reducir demoras del operario, segun la tabla
51, el desperdicio de demoras esta existente en el area de confeccion, el objetivo de
esta herramienta es minimizar el set up, es decir, reducir el tiempo necesario de la linea
de confeccidon del brasier de algodon de cddigo 1002, y asi poder aumentar la
capacidad de produccion Cp. En la figura 52, se muestra el tiempo set up para las
operaciones de elaboracion de copa, elaboracion de faja, union de copa y faja,
colocacion de elastico y tira y colocacidon de accesorios que pertenecen al area de
confeccion y corresponde a las actividades que se deben convertir en externas.

Para su aplicacion se debe seguir lo siguiente:

1. Observar y registrar las actividades y los tiempos de cambio. - Se debe observar
los tipos de cambio debido a que con estos datos se pueden identificar donde se
pueden realizar los puntos de mejora que representan cambios significativos en el
proceso, por lo que se debe tener prioridad a las operaciones con mayor tiempo set

up posible.

SET UP DE LOS PROCESOS
100
90 86,03
80
70

60
49,17
50 43,64

40 35,45

TIEMPO (MIN)

30 24,47
20
10

Elaboraciéon de Unién copay Colocacion de Elaboracion de Colocacion de
la copa faja accesorios faja elastico y tira

PROCESOS
Figura 52: Tiempos de los SET UP del area de confeccion
2. Se debe clasificar las actividades internas y externas.- En el analisis realizado
previamente, se consideran Unicamente como operaciones externas las actividades

de confeccidn y cosido, como es el caso de unir piezas 1y 2, unir piezas 3y 4,

coser copa y faja etc., es decir solo actividades que se refieren a coser, por otro,
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lado todas las operaciones internas son consideradas cunado la maquina esta
apagada, por ejemplo las actividades de trasporte, conteo de piezas, cortar piezas,

etc.

Tabla 63: Registro de operaciones internas y externas de la operacion Elaboracion de la copa.

HOJA DE OPERACIONES -ELABORACION DE LA COPA
Int. =Actividades internas. HO%? N
Ext. =Actividades externas.
N° Actividad Tiempo(min) Actividades
Int. | Ext
1 | Transportar a la mesa de trabajo 0,77 X
2 | Contar pieza 1 0,89 X
3 | Transportar a la maquina 1 0,06 X
4 | Coser elastico en la pieza 1 9,83 X
5 | Contar pieza 2 1,45 X
6 | Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 0,06 X
7 | Coser unir piezaly 2 35,34 X
8 | Cortar hilos 2,97 X
9 | Coser el despunte en la union de la piezaly 2 27,17 X
10 | Transportar a la mesa de trabajo 0,09 X
11 | Cortar hilos 6,57 X
12 | Contabilizar copas 0,86 X
TOTAL 9 3

Tabla 64: Registro de operaciones internas y externas de la operacion Elaboracion de la faja

HOJA DE OPERACIONES -ELABORACION DE LA FAJA
— Artivi : HOJA N°:

Int. =Actividades internas. 02
Ext. =Actividades externas.

o ) ) Actividades
N° Actividad Tiempo (min)

Int. Ext.

1 |Contar pieza3y 4 2,11 X
2 | Transportar a la maquina 3 0,09 X
3 | Coser union pieza 3y 4 13,32 X
4 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,07 X
5 | Cortar hilos de separacion 3,85 X
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6 | Transportar a la maquina 1 0,05 X
7 | Coser eléstico en faja 15,83 X
8 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,13 X
TOTAL 2
Tabla 65: Registro de operaciones internas y externas de la operacién Union copa y faja
HOJA DE OPERACIONES —UNION COPA Y FAJA
Int. =Actividades internas HO%’;‘ N
Ext. =Actividades externas.
N° Actividad Tiempo (min) Actividades
Int. Ext.
1 | Transportar copa y faja a la maquina 4 0,19 X
2 | Separacion de copa y faja 0,71 X
3 | Coser copay faja 27,91 X
4 | Trasportar maquina 5 0,12 X
5 |Coser para tapar costuras 20,10 X
6 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,14 X
TOTAL 5 1
Tabla 66: Registro de operaciones internas y externas de la operacién Colocacion eléstico y tira.
HOJA DE OPERACIONES —COLOCACION DE ELASTICO Y TIRA
Int. =Actividades internas. HO%’:‘ A
Ext. =Actividades externas.
N° Actividad Tiempo (min) Actividades
Int. Ext.
1 | Contar tiras 0,75 X
2 | Trasportar a la maquina 1 0,09 X
3 | Coser elastico y tira 18,46 X
4 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,06 X
5 | Cortar elastico de separacion 5,10
TOTAL 4 1
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Tabla 67: Registro de operaciones internas y externas de la operacion Colocacion de Accesorios.

HOJA DE OPERACIONES —COLOCACION DE ACCESORIOS
P . HOJA N°:
Int. =Actividades internas. 05
Ext. =Actividades externas.
o ] ) Actividades
N° Actividad Tiempo (min)
Int. Ext.
1 | Contar abrochadura y etiqueta 1,57 X
2 | Transportar a la maquina 6 0,07 X
3 | Coser abrochadura y etiqueta 18,82 X
4 | Transportar a la mesa de trabajo 0,12 X
5 | Cortar hilo se separacion 3,59 X
6 | Contar lazos 1,25 X
7 | Transportar a la maquina 7 0,12 X
8 | Atracar los lazos 17,50 X
9 | Trasportar al area de Remate 0,59 X
TOTAL 7 2
Tabla 68: Resumen de las actividades internas y externas de la empresa Andy Tex.
ACTIVIDADES
OPERACIONES
Int. Ext.
Elaboracion de copa 9 3
Elaboracion de faja 6 2
Unidn copa y faja 5 1
Colocacién de elastico y tira 4 1
Colocacién de accesorios 7 2
TOTAL 31 9
3. Convertir las actividades internas a actividades externas. - Todas las operaciones

internas que existe dentro de la empresa no se puede realizar con una maquina,
debido a que corresponden a actividades de transporte, conteo, corte todas estas

actividades se realiza manualmente mediante la intervencion de un operador.
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4. Minimizar las actividades externas. - En este caso se establecen ideas para
poder reducir el tiempo de operacién de las actividades internas, ya sea
eliminandolas o mediante la intervencion de una herramienta u operador.

Tabla 69: Reduccién de actividades Internas en la operacion Elaboracion de la copa
REDUCCION DE ACTIVIDADES INTERNAS
ELABORACION DE LA COPA
Tiempo Tiempo
N° Actividad Actual Mejora propuesto
(min) (min)
Se recomienda realizar ajustes
previos de toda la maquinaria es
decir colocacién de hilos, elastico,
. : agujas, entre otros, ya que, al
1 Alliste previo o momento de las  costuras, 2,00
maquinaria . .
independientemente de la
operacion, ocurre paros ya gue se
debe realizar la colocacién de este
tipo de herramientas y accesorios.
2 Contar pieza 1 0,89 ) )
- Realizar el conteo a la misma vez 2,00
5 Contar pieza 2 1,45
4 Coser elastico en 9,83 |Debido al ajuste previo de 833
la pieza 1 maquinaria. ’
7 Coser unir piezaly | 35,34
2
Debido al ajuste previo de
Coser_(?l despun'ge en| 27,17 maquinaria. J P 59,51
9 | launion de la pieza
ly?2
8 Cortar hilos 2,97 Ordenar I_as, tijeras de mejor 2.90
manera, ubicandolas en un estante.
No se realizara esta actividad ya
Transportar a la que en el mismo espacio de trabajo

10 . 0,09 : ) . 0,00
mesa de trabajo se lo puede realizar, siendo factible

eliminar este trasporte innecesario.

11 Cortar hilos 6.57 Ordenar I_as, tijeras de mejor 6.50

manera, ubicandolas en un estante.
El conteo ya se elimina ya que al
inicio de la operacién ya se realiza
12 | Contabilizar copas | 0,86 |la contabilizacion de las piezas por 0,00
tanto ya se tienen el valor que van a
salir confeccionadas.
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Tabla 70: Reduccion de actividades Internas en la operacion Elaboracion de la faja.

REDUCCION DE ACTIVIDADES INTERNAS

ELABORACION DE LA FAJA

. Tiempo
. Tiempo Actual .
N°| Actividad Po Mejora propuesto
(T, (min)
3 C(_)ser union 13,32 . . . 12.32
pieza3y 4 Debido al ajuste previo
Acti de maquinaria.
7 | Coser ela}stlco 15,83 q 14.83
en faja
No se realizara esta
actividad ya que en el
mismo espacio de trabajo
4 Trasportar a Iq 0,07 se puede real_lza_r la 0,00
mesa de trabajo actividad siguiente,
siendo factible eliminar
este trasporte
innecesario.
Tabla 71: Reduccidn de actividades Internas en la operacion Union copa y faja
REDUCCION DE ACTIVIDADES INTERNAS
UNION DE COPA Y FAJA
Tiempo Tiempo
N°| Actividad Actual Mejora propuesto
(min) (min)
Transportar Utilizar 1 bandeja con
1 |copayfajaala 0,19 separadores para la copa
méaquina 4 y la faja para poder 0.19
2 By eliminar la actividad 2 de ’
Separacion de esta operacion.
: 0,71
copay faja
3 |Coser copay
faja 27,91 Debido al ajuste previo 25,91
5 | Coser para 20,10 de maquinaria. 19.10

tapar costuras
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Tabla 72: Reduccion de actividades Internas en la operacion Colocacion de elastico y tira.

REDUCCION DE ACTIVIDADES INTERNAS

COLOCACION DE ELASTICO Y FAJA

: Tiempo
N°| Actividad Tlempo_ Mejora propuesto
Actual (min) (min)
. Trasportar a la 0.06 No se _realizaré, yaqueen
mesa de trabajo ) el mismo  espacio de
trabajo se lo puede
realizar la  siguiente 5,10
5 Cortar elastico 510 actividad, siendo factible
de separacion ’ eliminar este trasporte
innecesario.
3 | Coser elastico y 18,46 Debido al ajuste previo 17,46

tira

de maquinaria.

Tabla 73: Reduccidn de actividades Internas en la operacion Colocacion de accesorios.

REDUCCION DE ACTIVIDADES INTERNAS
COLOCACION DE ACCESORIOS

Tiempo VIETEe
N°| Actividad . Mejora propuesto
Actual (min) .
(min)
No es necesario realizar
Contar el conteo de los
accesorios ya que solo
1 ab_rochaduray 157 las pueden xf[omqar de la 0,00
etiqueta funda segun las vayan
utilizando.
No es necesario realizar
el conteo de los lazos ya
6 | Contar lazos 1,25 que solo las pueden 0,00
tomar de la caja segun las
vayan utilizando.
3 | Coser 18,82 . . .
abrochadura 'y geeglgouﬁ:azj;ﬁe previo 17,82
etiqueta g '

En la tabla 74, se representan las actividades del método propuesto de todas las

actividades que conforman el area confeccion.
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Tabla 74: Resumen del tiempo actual y propuesto de las actividades del area de confeccion.

AREA DE CONFECCION

ELABORACION DE LA COPA
N° Actividad ac';l;:::n(:)noin) p%%?r%ﬁo

0| ajuste previo de maquinaria 2,00
1| Transportar a la mesa de trabajo 0,77 0,77

2| Contar pieza 1 0,89
5| Contar pieza 2 1,45 200
3| Transportar a la maquina 1 0,06 0,06
4| Coser elastico en la pieza 1 9,83 8,33
6 | Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 0,06 0,06

7| Coser unir piezaly 2 35,34
9| Coser el despunte en la union de la piezaly 2 27,17 >951
8| Cortar hilos 2,97 2,90
10 | Transportar a la mesa de trabajo 0,09 0,00
11| Cortar hilos 6,57 6,50
12 | Contabilizar copas 0,86 0,00
TOTAL 86,06 82,13

ELABORACION DE LA FAJA
13 | Contar pieza 3y 4 2,11 2,11
14 | Transportar a la maquina 3 0,09 0,09
15 | Coser unioén pieza 3y 4 13,32 12,32
16 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,07 0,00
17 | Cortar hilos de separacion 3,85 3,85
18 | Transportar a la maquina 1 0,05 0,05
19 | Coser elastico en faja 15,83 14,83
20 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,13 0,13
TOTAL 35,45 33,38
UNION COPA Y FAJA

21 | Transportar copa y faja a la maquina 4 0,19 0.19

22 | Separacion de copay faja 0,71
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23 | Coser copa y faja 27,91 25,91
24 | Trasportar maquina 5 0,12 0,12
25 | Coser para tapar costuras 20,1 19,10
26 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,14 0,14
TOTAL 49,17 45,46
COLOCACON DE ELASTICO Y TIRA
27 | Contar tiras 0,75 0,75
28 | Trasportar a la maquina 1 0,09 0,09
29 | Coser eléstico y tira 18,46 17,46
30 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,06 5.1
31| Cortar elastico de separacién 51
TOTAL 24,46 23,4
COLOCACION DE ACCESORIOS
32 | Contar abrochadura y etiqueta 1,57 0,00
33 | Transportar a la maquina 6 0,07 0,07
34 | Coser abrochadura y etiqueta 18,82 17,82
35| Transportar a la mesa de trabajo 0,12 0,12
36 | Cortar hilo se separacion 3,59 3,59
37 | Contar lazos 1,25 0,00
38 | Transportar a la maquina 7 0,12 0,12
39 | Atracar los lazos 17,5 17,5
40 | Trasportar al area de Remate 0,59 0,59
TOTAL 43,63 39,81

La tabla 75, muestra el resumen de los tiempos actual y propuesto, de las operaciones
que conforman el area de confeccion, mediante la aplicacion de la herramienta de
manufactura esbelta SMED, que permite la minimizacion o eliminacion de las

actividades externas.
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Tabla 75: Resumen del tiempo actual y propuesto de las operaciones.

RESUMEN DE TIEMPOS

. Tiempo Actual Tiempo Propuesto

(min) (min)
Disefio y corte 72,30 72,30
Elaboracion de la copa 86,06 82,13
Elaboracion de faja 35,45 33,38
Unidn copa y faja 49,17 45,46
Colocacidn de eléastico y tira 24,46 23,4
Colocacion de accesorios 43,63 39,81
TOTAL 238,77 224,18

TIEMPO TOTAL AHORRADO 14.59 min

La tabla 75 muestra un resumen de tiempos, donde el mayor tiempo que se puede
disminuir es en nuestro cuello de botella, en la operacion de elaboracion de copa,
logrando disminuir el tiempo de 86,06 min a 82,13 min, donde también se ha tomado
en cuenta las demas actividades y por medio de ello, los tiempos reducidos en la
empresa puede llegar hasta 14,59 minutos por cada lote producido diariamente, lo que
representaria un 6,1% de mejora en el tiempo de produccién dentro del area de

confeccion.

METODOLOGIA KAIZEN

Esta metodologia permite a la empresa mejorar la calidad del producto de los
resultados que la empresa ofrece (outputs), a través de cambios pequefios y minimos
en la forma de la realizacion de las actividades para ello se utiliza el ciclo de Deming
el cual estd compuesto por cuatro fases las cuales son: Planear, Hacer, Evaluar y
Actuar.

En el desarrollo de este trabajo investigativo solo se llevard a cabo la primera fase
“Planear”, debido a que las demas etapas corresponden a un trabajo de

implementacién, el cual debe ser realizado por la parte administrativa de la empresa.

FASE 1-PLANEAR: Identificacion de mejoras.

115



En esta etapa se debe identificar las oportunidades de mejora y se analiza los
inconvenientes o problemas que se detecten en las operaciones productivos dentro de
la empresa, para ello se debe llevar un plan de accion, para ellos se debe seguir los
siguientes pasos.

Paso 1: Realizar un diagrama ABC para conocer el producto con mayor demanda, con
el fin de seleccionar y optimizar las actividades de la linea de produccion.

El ABC se encuentra en la figura 17, el cual me indica que el producto con mayor
demanda es el brasier de algodon de cddigo 1002.

Paso 2: Conocer las operaciones con mas actividades que no agreguen valor al
producto como se muestra en la tabla 76.

Tabla 76: Hoja de registro de operaciones de actividades que agregan y no agregan valor al producto

HOJA DE REGISTRO DE OPERACIONES
VA =Actividades que agregan valor
NVA =Actividades que no agregan valor

HOJA N°:
01

ELABORACION DE LA COPA
Actividades VA | NVA

Transportar a la mesa de trabajo
Contar pieza 1 X
Transportar a la maquina 1
Coser elastico en la pieza 1 X
Contar pieza 2
Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2
Coser unir piezaly 2 X
Cortar hilos X
Coser el despunte en la union de la piezaly 2 X
Transportar a la mesa de trabajo
Cortar hilos
Contabilizar copas

Z
o

OO N OO P W[IN|F

[EY
o

-
-

=
N

O X | X | X

TOTAL 3

ELABORACION DE LA FAJA

N° Actividades VA | NVA
Contar pieza3y 4 X
Transportar a la maquina 3 X

Coser union pieza3y 4 X

116



4 | Trasportar a la mesa de trabajo
4 | Cortar hilos de separacion
6 | Transportar a la maquina 1
7 | Coser elastico en faja X
8 | Trasportar a la mesa de trabajo X
TOTAL 2 6
UNION DE COPA Y FAJA
N° Actividades VA | NVA
1 |Transportar copay faja a la maquina 4 X
2 | Separacién de copay faja X
3 | Coser copay faja X
4 | Trasportar maquina 5 X
5 | Coser para tapar costuras X
6 | Trasportar a la mesa de trabajo X
TOTAL 2 4
COLOCACION DE ELASTICO Y TIRA
1 | Contar tiras
2 | Trasportar a la maquina 1 X
3 | Coser elastico y tira X
4 | Trasportar a la mesa de trabajo X
5 | Cortar elastico de separacion X
TOTAL 1 4
COLOCACION DE ACCESORIOS
N° Actividades VA | NVA
1 | Contar abrochadura y etiqueta X
2 | Transportar a la maquina 6 X
3 | Coser abrochadura y etiqueta X
4 | Transportar a la mesa de trabajo X
5 | Cortar hilo se separacion X
6 | Contar lazos X
7 | Transportar a la maquina 7 X
8 | Atracar los lazos X
9 | Trasportar al area de Remate
TOTAL 2
CONTROL DE CALIDAD
N° Actividades VA | NVA
1 |Corte de hilos X
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Trasporte control de calidad
Corte total de hilos
Contar prendas
Trasportar a mesa de empaque
TOTAL 0
EMPACADO Y ALMACENAMIENTO
Actividades VA

g~ wW|N

O X | X | X | X

<
zZ
<
>

Contar prendas

Contar etiquetas

Grapar etiqueta

Contar cajas

Armar cajas

Doblar y colocar la prenda

Contar cajas

Colocar marquillas en la caja

Colocar lotes de 12

Trasportar a la bodega

Colocar en el estante
TOTAL 0

OO N[O D WIN|F

[ERY
o

X[ X[ XX |X|X|X|X|X|X|X

-
-

-
-

La tabla 77, muestra el resumen de las actividades que agregan valor y no agregan
valor al producto de las diferentes operaciones que se realizan diariamente en el

proceso de confeccidn del brasier.

Tabla 77: Resumen de las actividades VA-NVA

OPERACION VA NVA

Elaboracion de la copa 3 9
Elaboracion de faja 2 6
Unidn copa y faja 2 4
Colocacién de elastico y tira 1 4
Colocacion de accesorios 2 7
Control de calidad 0 5
Empacado y almacenamiento 0 11

TOTAL 10 46
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Paso 3: Enfocarse en las actividades que no agregan valor en las areas u operaciones
de la empresa.

Area de confeccion. -En esta area existe varias inspecciones innecesarias como es el
conteo de piezas 1y 2 ya que no aporta valor al producto final, para ello es aconsejable
realizar las siguientes actividades.

e Realizar una reunion con el personal del area de disefio y corte para que
conozcan las especificaciones de cada paquete de telas cortadas, esto quiere
decir que el operario de corte debe colocar etiquetas con el nimero del conjunto
de piezas que sean cortadas.

e Se debe acordar entre todos los operarios implicados la manera en cémo se
debe operara con estas etiquetas, las cuales deben llevar las siguientes

especificaciones.

Especificaciones 112 ]3| 4 Detalle/Cantidad
Pieza X 48
Copas Fajas

NuUmero de prendas

Tipo de brasier 1002
Tipo de tela Algodon
Color Rosado
Talla 36

Figura 53: Especificaciones de la etiqueta

e El operario ya no deberia realizar las actividades de contabilizar, donde por
medio de la etiqueta solo debera al principio el nimero de piezas, fajas, copas

0 prendas que posee la cesta o la canasta asignada para ese tipo de brasier.

En la tabla 78-79, muestran la eliminacién de varias actividades de las 2 operaciones
del area de confeccion, mediante la idea de mejora que se ha dado con la herramienta
KAIZEN.
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Tabla 78: Eliminacion de actividades que no agregan valor en la operacién de elaboracion de la copa.

ELABORACION DE LA COPA

N" Actividad iy | Eliminada
1 | Transportar a la mesa de trabajo 0,77 -
2 | Contar pieza 1 0,89 X
3 | Transportar a la maquina 1 0,06 -
5 | Contar pieza 2 1,45 X
4 | Coser elastico en la pieza 1 9,83 -
6 | Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 0,06 -
7 | Coser unir piezaly 2 35,34 -
8 | Cortar hilos 2,97 -
9 | Coser el despunte en la union de la piezaly 2 27,17 -
10 | Transportar a la mesa de trabajo 0,09 -
11 | Cortar hilos 6,57 -
12 | Contabilizar copas 0,86 X
86,03 3,2 min
TOTAL -
82,83 min

Tabla 79: Eliminacion de actividades que no agregan valor en la operacion de elaboracion de la faja.

ELABORACION DE LA FAJA

N° Actividad Tiempo (min) éﬁtxiig:ggz
1 |Contarpieza3y 4 2,11 X
2 | Transportar a la maquina 3 0,09 -
3 | Coser union pieza3y 4 13,32 -
4 | Trasportar a la mesa de trabajo 0,07 -
5 |Cortar hilos de separacion 3,85 -
6 | Transportar a la maquina 1 0,05 -
7 | Coser eléstico en faja 15,83 -
8 |Trasportar a la mesa de trabajo 0,13 -
TOTAL 35,45 .2,11 min
33,34 min
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Por tanto, la empresa se ahorraria un tiempo estimado de 5,31 min.

Area de empacado y almacenamiento. - en esta aérea existen inspecciones que no

agregan valor al producto, para ello es necesaria eliminarlas.

e La actividad de contar etiquetas se considera innecesaria ya que el operario
solo puede tomar la caja de etiqueta se irlas tomando Unicamente las necesarias.
e Laactividad de contar prendas, no aportaria valor debido a que el area anterior

ya cuenta con un registro de prendas.

La tabla 80, muestra la eliminacion de las actividades que no agregan valor al
producto teniendo asi una disminucién de tiempo durante la operaciéon de

empacado.

Tabla 80: Eliminacion de actividades que no agregan valor en la operacion empacado y almacenamiento.

EMPACADO Y ALMACENAMIENTO
N° Actividad Tiempo (min) éﬁtxiig:ggz
1 | Contar prendas 0,61 X
2 | Contar etiquetas 0,59 X
3 | Grapar etiqueta 2,90 -
4 | contar cajas 0,58 -
5 [Armar cajas 1,88 -
6 |Doblary colocar la prenda 6,21 -
7 |contar cajas 0,73 X
8 | Colocar marquillas en la caja 0,53 -
9 [Colocar lotes de 12 1,19 -
10 | Trasportar a la bodega 0,44 -
11 |Colocar en el estante 0,26 -
TOTAL 15,67 -1,93 min
13,74 min

Por tanto, la operacién de empacado y almacenamiento ahorraria 1,93 min teniendo

un total de 13,74 min al realizar sus actividades.

Donde seria un ahorro de 5,31 min en el area de confeccion, en las operaciones de

elaboracion de la copa, elaboracion de la faja, teniendo una propuesta de mejora de un
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2.25% en tiempo y en el area de empacado y almacenamiento un tiempo de 1,93 min,
que representa un 12.31% solo en el &rea de empacado y almacenamiento, donde
estaria ahorrando un tiempo total de 7,24 min en un lote, en la elaboracion del brasier

de algodon de cddigo 1002.
FASE 2 -HACER. - Implantacion de lo planeado.

En esta fase el gerente de la empresa debe ejecutar lo que se ha planeado en la fase 1,
para alcanzar una mejora continua. En este caso el operario debe aplicar las siguientes

actividades segun lo establecido.

Paso 1: Dar a conocer al operario lo que se ha planeado, en este caso se debe hacer

reuniones o capacitaciones directamente.

Paso 2: Ensefiar como se debe aplicar las herramientas, formatos o registros que se ha
planeado, en este caso se deben ensefiar como es la correcta utilizacion de las etiquetas

a los operarios.

Paso 3: Informar la finalidad o alcance que tendra los cambios de esta nueva rutina de
trabajo., es este caso se debe dar a conocer al operario que se puede disminuir 5 min,

por cada lote producido.

Paso 4: Visitar el area de la empresa donde se esta originando la mayor parte de
defectos, en este caso se les debe llamar la atencion al o los operarios a cargo.

FASE 3 —-VERIFICAR. - Analizar los resultados.

Después de la aplicacion de las acciones correctivas, el gerente de la empresa debe
analizar si los resultados obtenidos son los esperados en el estudio o si da un beneficio
a la empresa, caso contrario si perjudica al rendimiento o a laca calidad del producto
se debe realizar una retroalimentacion, para volver a trabajar como estaba antes de la
implementacién. De tal forma que la base de la metodologia Kaizen, es que no debe

pasar un solo dia sin que algo haya mejorado.

FASE 4 —~ACTUAR: Realizacion de un nuevo analisis.
Independientemente si el estudio anterior haya sido favorable o no, se debe realizar un
nuevo analisis enfocadndose a las actividades que no agregan valor y continuar

nuevamente desde la fase 1.
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METODOLOGIA JIDOKA
Esta metodologia de Manufactura Esbelta permite reducir los defectos de la linea de
fabricacion de la empresa, la cual se puede aplicar de dos maneras manualmente o
mecanicamente. La aplicacion mecanica, otorga a las maquinas la capacidad de
detectar el fallo, en este la empresa posee maquinas como: recta, doble, zigzag, y
atracadora las cuales no poseen la capacidad de detectar fallos y a nivel industrial no
existe estan maquinas automatizadas, por lo que es imposible aplicar Jidoka por el

método mecanico.

Por otro lado, esta Jidoka por el método manual, donde el dispositivo detector es el
operario, el cual permite a la empresa efectuar un autocontrol en las operaciones
productivas. La principal funcion de los operarios en esta metodologia es observar,
detectar y avisar de las fallas que se originen en la produccion y catalogarlas como
productos defectuosos, de tal manera que no pasen a la siguiente operacion sin haber
realizado la correccion de la misma. Con ello se disminuira el nimero de prendas
defectuosas, los operarios se convertirdn en inspectores de calidad, y las operaciones

seran mas estandarizadas. Para ello se debe seguir los siguientes pasos:

Paso 1: Identificacion de la falla.
El operario detecta una falla como se lo ilustra en la tabla 81.

Tabla 81: Fallas en el brasier de algodon de cddigo 1002

Fallas en el brasier de algodén de codigo 1002

LR ¢
@m‘\\» .

Desprendimiento de la tira Etiqueta con talla equivocada
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Paso 2: Contabilizar las fallas del producto

Para ellos es recomendable que el operario utilice un registro de fallas, tabla 82, con

la finalidad de conocer en qué area, operacion o lugar del brasier esta la falla.

Tabla 82: Registro de fallas de la empresa Andy Tex

REGISTRO DE FALLAS DE LA EMPRESA
jo 17 o} Registro N°:01
- ANDY TEX
LOTES
N° Fallas
11234 |5|6|71!8 9 10 | TOTAL
1 Saltodepuntada (2 |2 |1 (1|12 |1|2]| - 2 14
2 Gafete 20 -11]-1]1-1-1-11 - - 4
3 Tira 112 -|-121]|2]1]|- 1 - 9
4 Etiqueta -l -12|1|-]-]-1]1-1]S3 - 6
5 Otros - -] -1 1= -1-]- 1 - 2
TOTAL 35

La empresa para conocer qué tipo de fallas se origina, puede aplicar medidas
correctivas para disminuir este tipo de desperdicio, para alcanzar este objetivo es
recomendable utilizar una herramienta de manufactura esbelta: Jidoka, ya que esta
profundiza de mejor manera un control de calidad en las fallas que se originan en el

brasier.

Paso 3: Paro de produccion.

En este paso el operario debe dejar de hacer las actividades que estaba realizando, para
realizar la correccion de la prenda defectuosa, y ademas identificar las causas del
porque se origind la falla. Para ello se recomienda realizar un estudio para encontrar
la cauda raiz del problema ya sea con un control visual, herramienta del 5 ;Por qué? o
espina de pescado. Como ejemplo se tomara en cuenta la falla salto de puntada y se

realizara un estudio de Ishikawa como se muestra en la figura 54.
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Diagrama de Ishikawa de la falla existente en el brasier: Salto de puntada

MAQUINA

Ritmo de trabajo

Mant. Inadecuado

Averias Mecanicas

Inadecuado manejo
de materia prima

Piezas defectuosas

Act.innecesarias

METODO

Motivacion

MANO OBRA

Capacitacion
inadecuada

Malos habitos

Presion elevada

o Fatiga

Actitudes negativas

Calidad variable de
materia prima

Sefializacion

MATERIAL

Tiempos improductivos

Aguja desgastada <
Herramientas <
defectuosa
MEDIDA

Incremento de nimero
de fallas

Calidad defectuosa

Figura 54: Diagrama de Ishikawa de la falla salto de puntada
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Paso 4: Emisién de la alerta.

En este paso el operario debe emitir una alerta visual a los demés trabajadores de la
empresa. Para la aplicacion de esta metodologia se debe utilizar un dispositivo Ilamado
Andon, consiste en un indicador de luz de diferente color y se encienden cuando el
operario acciona los bonotes segun sea el caso, es similar a un seméforo, el cual posee

los siguientes colores:

e Verde. - Esta luz indica que las maquinas estan operando normalmente, por lo
que la mayor parte del tiempo debe estar encendida esta luz.

e Amarillo. - Esta luz indica la falta de materia prima y la falla de la materia
prima.

e Rojo. - Esta luz indica fallas en la maquinaria, es decir cuando la maquina no
acciona con normalidad.

e Azul. - Indica la falta de aceite en la maquinaria.

Maéquina en operacion
»
normal
Falta/falla de material

A

y

A 4

Falla de maquinaria

Falta de aceite en
maquina

Figura 55: Seméaforo con 4 indicadores

Esta metodologia es una herramienta visual que permite comunicar a los operadores,
cualquier inconveniente relacionado en las operaciones productivas, por lo que este
sistema debe ser utilizado en el area donde se encuentra el cuello de botella, en este

caso, en el area de confeccion de la empresa Andy Tex.

Paso 5.- Plan de accion.

En este paso, el operario debe plantear y ejecutar acciones que minimicen los efectos
negativos ocasionados por las fallas en la prenda, reduciendo el impacto y permitiendo

la continuidad de las operaciones. Para ejecutar el plan de accion se debe realizar un
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formato como se muestra en la tabla 83 con un check list para la verificacion del
cumplimiento y en la tabla 84 con la finalidad de registra las fallas y la posible accion

correctiva.
Tabla 83: Check list de revision para la mejora en la Empresa Andy Tex
REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE
c% i Registro N°:02
- s REVISION EN LA PLANTA ANDY TEX

CUMPLIMIENTO DE REVISION
MES: Marzo HOJA N°: 02

Si la actividad se ha realizado coloque un (v') y una (x) si no se ha realizado

; Dia
Item
1 2 3 4

Revision de hilo v - v v X
Revision de agujas v - v - -
Revision de aceite vV | VvV | Y - v
Revision de materia prima V| - Y- v
Otros v - - - v

Tabla 84: Registro de fallas y accion correctiva de la Empresa Andy Tex

REGISTRO DE FALLAS Y ACCION _
C% Registro N°: 03
N CORRECTIVA DE LA EMPRESA ANDY TEX
FECHA: 01/01/2020 HOJA N°: 01
N° | TIPODEFALLA CAUSAS RESPONSABLE | ACCION DE MEJORA

Dar instrucciones al

operario para que se

Aguja

1 | Salto de puntada Operario 1 percaten del cambio

desgastada de aguja antes de

producir el fallo
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Cursograma Analitico Propuesto

Mediante el estudio propuesto se obtienen como resultado la minimizacion de
actividades que no agregan valor al producto donde se muestra en la tabla 85,
representando en el cursograma analitico propuesto en las cuales se ha eliminado

varias actividades donde se procede a calcular la ratio de operacion con

Tabla 85: Cursograma Analitico propuesto de la confeccion del brasier de algodén 1002

CURSOGRAMA ANALITICO

EMPRESA: Andy Tex RESUMEN
. Actual ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: Propuesto X OPERACION g 24 24
. . TRASNPORTE 23 18
ANALISTA: Gabriela Pérez ESPERA D 3 3
. Elaboracion del brasier de algodon [INSPECCION = 19 5
ACTIVIDAD: 1002 ALMACENAMIENTO |V 1 1
LUGAR: Planta de produccién COMBINADO 2 2
DISTANCIA 115,5 metros
OPERARIO(S):1 TIEMPO - minutos
] SIMBOLOS ACTIVIDADES
N DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Cantidad | Dis.(m)| T.(min) ® I:> DIm vi@ Av NAV
1| Transportar la tela patron 48 3 - y v
2| Trazar el molde en la tela 48 - | v
3| Transportar a una mesa de corte 48 1 - Nao v
4{Colocar la tela enumerandola 48 - = v
5|Cortar moldes 48 - | v
6| Transportar al estante 48 7 - ) v
7|Ajuste previo de maquinaria 48 - Da v
8| Transportar el material a la estacion de trabajo 48 25 - ] v
9| Transporte de piezas a la maquina 1 48 1 - ,J v
10|Coser el elastico en las puntas de la pieza 1 48 - 4
11{Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 48 2,5 - v
12|Coser la unién de la pieza 1 y 2 maquina 2 48 -
13|Cortar hilos 48 - | & v
14|Coser el despunte de la unién 48 - ! v
15|Cortar hilos 48 BEN v
16| Tranpostar piezas a la maquina 3 48 1 - v
17|Coser las piezas 3y 4 48 - v
18|Cortar hilos de separacion 48 BEN v
19| Transportar a la méguina 1 48 15 - e v
20|Coser elastico en la faja 48 - v
21| Trasportar a la mesa de trabajo 48 2 - N v
22| Trasportar copa y faja a la maquina 4 48 5 - ,ﬁ v
23|Coser la copa y la faja 48 - d v
24| Trasportar a la maquina 5 48 4 - Sa v
25|Coser para tapar costuras 48 - v
26| Transportar a la maquina 1 48 1,5 - v
27|Coser elastico y tira 48 - 'l v
28[Cortar elastico de separacion 48 - 'Y v
29|Trasportar a la maquina 6 48 2 - v
30|Coser la abrochadura y etiqueta 48 - v
31|Cortar hilos de separacion 48 - k v
32|En espera que se cumpla el lote 48 - N v
33|Contar lazos 48 - D v
34| Transporte a la maquina 7 48 2 - v
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Tabla 86:Continuacién 1 Cursograma Analitico propuesto de la confeccidon del brasier de algodén 1002

CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: Andy Tex RESUMEN
. Actual ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: Propuesto X OPERACION |:Q> 24 24
. B} TRASNPORTE 23 18
ANALISTA: Gabriela Pérez ESPERA D 3 3
) Elaboracion del brasier de algodén [INSPECCION | 19 5
ACTIVIDAD: 1002 ALMACENAMIENTO |V 1 1
LUGAR: Planta de produccion COMBINADO (@] 2 2
DISTANCIA 115,5 metros
OPERARIO(S):1 TIEMPO - minutos
) SIMBOLOS ACTIVIDADES
N DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Cantidad | Dis.(m)| T.(min) ® I:> DIm vi@ Av NAV
35|Atracar los lazos 48 (] v
36| Transportar a la zona de remate 48 25 - N v
37|Esperar que se cumpla el lote 48 - T v
38|Cortar hilos restantes 48 - L. q v
39| Trasporte al control de calidad 48 3 Na v
40[Cortar e inspeccionar hilos en las prendas 48 - = | v
41|Esperar gue se cumpla el lote 48 - el v
42|Contar prendas 48 Du v
43| Transporte a la mesa de empaque 48 5 - L v
44|Contar prendas 48 > v
45|Grapar etiquetas 48 [ = v
46|Contar cajas 48 - rm v
47|Armar cajas 48 ] v
48|Doblar y colocar el brasier en la caja 48 L v
49|Pegar marquillas 48 * v
50[Agrupacion de 12 cajas 48 | v
51| Transporte a bodega de Producto terminado 48 20 v
52|Colocar en el estante 48 wd v
53| Almacenamiento 48 - = v
TOTAL 111,5 - 241183 |5|1[2] 17 36

Ratio de operaciones propuesto
El ratio de operaciones propuesto, se da mediante la aplicacién de herramientas de
manufactura esbelta, donde permitié minimizar actividades que no agregan valor al

producto terminado, se ha calculado mediante la formula 2.

. ., operaciones
Ratio de operacion = ————
actividades

24

Ratio de operacion = =

Ratio de operaciéon = 0,45 — 45%

Esto implica que existié una mejora de un 12% en actividades mediante la realizacion
del estudio, teniendo una reduccién de 20 actividades, donde se pudo efectuar la

minimizacién de tiempo de trasportes e inspecciones, que no agregan valor al
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producto, tomando en cuenta que la prenda permanece en operacion un 75% del tiempo
total de su confeccion.

Resultados de la propuesta

Tras haber realizado la propuesta de las herramientas de Manufactura Esbelta, se
procede a evaluar los nuevos tiempos de cada operacion con las especificaciones que
se han llevado a cabo anteriormente. Este estudio consta con el formato del actual,
donde por medio de lo propuesto con las herramientas de Manufactura Esbelta, se lo
representa con los tiempos propuestos, donde se elimina de la tabla las actividades que

se han ido reduciendo durante la realizacion del estudio.

Tabla 87: Resumen de minimizacion de actividades con las herramientas de Manufactura Esbelta

RESUMEN DE LA APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS
MANUFACTURA ESBELTA
DISENO Y CORTE
ACTIVIDADES ACTUAL |PROPUESTO
Transportar la tela patron 0,09 0,09
Trazar el molde en la tela 1,11 1,11
Transportar a una mesa de corte 0,08 0,08
Colocar la tela enumerandola 67,47 67,47
Cortar moldes 2,56 2,56
Transportar al estante 0,99 0,99
TOTAL 72,3 72,3
ELABORACION DE LA COPA
Ajuste previo de maguinaria - 2
;I;;%r;gortar el material a la estacion de 0.77 0.77
Contar pieza 1 0,89 -
Transportar de piezas a la maquina 1 0,06 0,06
Coser elastico en la pieza 1 9,83 8,33
Contra pieza 2 1,45 -
Transportar pieza 1y 2 a la maquina 2 0,06 0,06
Coser unir pieza 1y 2 para formar copa 35,34 33,84
Cortar hilos 2,97 2,9
g:c;/sgr el despunte en la union de la pieza 2717 25 67
Transportar a la mesa de trabajo 0,09 -
Cortar hilos 6,57 6,5
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Contabilizar copas 0,86 -
TOTAL 86,03 80,13
ELABORACION DE LA FAJA

Contar pieza3y 4 2,11 -

Transportar a la maquina 3 0,09 0,09
Coser union pieza3y 4 13,32 12,32
Trasportar a la mesa de trabajo 0,07 -

Cortar hilos de separacion 3,85 3,85
Transportar a la maquina 1 0,05 0,05
Coser elastico en faja 15,83 14,83
Trasportar a la mesa de trabajo 0,13 0,13
TOTAL 35,45 31,27

UNION COPA Y FAJA

Transportar copa y faja a la maquina 4 0,19 0,19
Separacion de copa y faja 0,71 -

Coser copa y faja 27,91 25,91
Trasportar maquina 5 0,12 0,12
Coser para tapar costuras 20,10 19,1
Trasportar a la mesa de trabajo 0,14 0,14
TOTAL 49,17 45,46

COLOCACION ELASTICO Y TIRA

Contar tiras 0,75 0,75
Trasportar a la maquina 1 0,09 0,09
coser elastico y tira 18,46 17,46
Trasportar a la mesa de trabajo 0,06 -

Cortar elastico de separacion 5,10 5,10
TOTAL 24,47 23,4

COLOCACION DE ACCESORIOS

Contar abrochadura y etiqueta 1,57 -

Transportar a la maquina 6 0,07 0,07
Coser abrochadura y etiqueta 18,82 17,82
Transportar a la mesa de trabajo 0,12 0,12
Cortar hilo se separacion 3,59 3,59
Contar lazos 1,25 -

Transportar a la maquina 7 0,12 0,12
Atracar los lazos 17,50 17,5
Trasportar al area de Remate 0,59 0,59
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TOTAL 43,64 39,81
CONTROL DE CALIDAD
Corte de hilos 27,59 27,59
Trasporte control de calidad 0,09 0,09
Cortar total de hilos 11,09 11,09
Contar prendas 0,77 0,77
Trasportar a mesa de empaque 0,09 0,09
TOTAL 39,63 39,63
EMPACADO Y ALMACENAMIENTO

Contar prendas 0,61 -

Contar etiquetas 0,59 -

Grapar etiqueta 2,90 2,90
contar cajas 0,58 0,58
Armar cajas 1,88 1,88
Doblar y colocar la prenda 6,21 6,21
contar cajas 0,73 -

Colocar marquillas en la caja 0,53 0,53
Colocar lotes de 12 1,19 1,19
Trasportar a la bodega 0,44 0,44
Colocar en el estante 0,26 0,26
TOTAL 15,67 13,99

Dentro del estudio no se podra tomar las muestras ya que es una propuesta, teniendo
asi solo el tiempo estandar que se debe establecer durante la ejecucion de la actividad,
también algunas de estas actividades fueron eliminadas gracias a la aplicacion de las
herramientas de Manufactura Esbelta, estas son aquellas que no agregan valor al
producto, y que por medio de ideas, que brindan las herramientas se ha tomado la
decision de eliminarlas, con la finalidad de que exista una mejora en cada operacion
obteniendo asi una propuesta, teniendo en cuenta que cada herramientas ayuda a

eliminar los desperdicios de cada operacién o area que posea la empresa Andy Tex.
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Tiempo estandar propuesto para la confeccion del brasier

Tabla 88: Resumen del tiempo estandar propuesto

TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO
OPERACION TS (min)
Disefio y corte 72,30
Elaboracion de la copa 80,13
Elaboracion de faja 31,27
Unidn copa y faja 45,46
Colocacion de elastico y tira 23,4
Colocacion de accesorios 39,81
Control de calidad 39,63
Empacado y almacenamiento 13,99

Mediante la propuesta de la implementacion de las herramientas de Manufactura
Esbelta, tabla 89, se obtiene un resumen de tiempos que se ilustra en la tabla 89, donde
muestra la comparacion del tiempo actual y propuesto de cada operacién donde se
puede observar una reduccién de tiempo total de 20,38 min de todas las operaciones

que posee la elaboracion del brasier de algodédn de codigo 1002.

Tabla 89: Resumen del tiempo estandar actual y propuesto.

RESUMEN DE TIEMPO ESTANDAR
OPERACION ACTUAL (Min) | pROPUESTO (min)
Disefio y corte 72,30 72,30
Elaboracion de la copa 86,03 80,13
Elaboracion de faja 35,45 31,27
Unidn copa y faja 49,17 45,46
Colocacidn de eléastico y tira 24,47 23,4
Colocacion de accesorios 43,64 39,81
Control de calidad 39,63 39,63
Empacado y almacenamiento 15,67 13,99
TOTAL 366,37 345,99
Propuesta ahorro total 20,38 min
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Mapa de Flujo de Valor propuesto

En latabla 90, se muestra los nuevos pardmetros propuestos, seguidamente en la figura

56, se muestra el mapa de flujo de valor futuro, donde se representa cada herramienta

que se debe aplicar en la Empresa Andy Tex, donde la produccion del brasier de

algoddn de cddigo 1002, tenga una mejor calidad, y dentro de la operacion de su

confeccion, tengan pardmetros que deban ser respetados, minimizar los desperdicios

existentes, eliminar malos habitos de los empleadores, tener un mejor ambiente de

trabajo, producto terminado con menores defectos, con la finalidad de ayudar a la

empresa a tener una mejora continua dentro del &mbito de trabajo, la calidad del

producto terminado y las areas, operaciones y actividades que posee, donde todos estos

parametros engloban la mejorar la productividad dentro de la empresa Andy Tex.

Tabla 90: Parametros del mapa de fulo de valor propuesto

Parametros del mapa de flujo de valor

Parametros
) Tiempo de | Tiempo por lote Porcentaje de
Operaciones ) _ ) )
ciclo (s) (48 unidades) funcionamiento
Disefio y corte 117,48 7230—" 3,5%
unidades
Elaboracion de la copa 100,16 80.13— " 84,66%
unidades
Elaboracién de la faja 39,09 31,27 86,83%
unidades
Unién de copa y faja 56,83 _min__ 99%
payta 45,46 unidades 0
Colocacion de elastico y tira 29,25 a_mn 74,6%
unidades
Colocacién de accesorios 49,76 39,81 — ' 88,72%
unidades
) ; No existe
Control de calidad 49,54 39,63 — ' .
unidades maquinaria
. min No existe
Empacado y almacenamiento 17,49 13,99 ————— o
unidades maquinaria
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BODEGA DE MATERIA
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Mensual

Mensual
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Pedido semanal
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Takt Time=1.67 min
Lead Time=432.49s

CLIENTE

30 min
Produccion diaria =
270 prendas

2 x SEMANA

DISENO Y ELAB. COPA ELAB. FAIA UNION COP & ELAST & TIRA ACCESORIOS CTR. CALIDAD EMPACADO
CORTE FA)
1 OPERARIO 1 OPERARIO 1 OPERARIO 1 OPERARIO 1 OPERARIO 1 OPERARIO
1 OPERARIO " 1 OPERARIO o
a © O © O
O o g |9 o O ) f o v
° o s
TC=90.37s TC=100.16 5 % [7C=39.095 7 [ 1c=56.83s TC=29.25s TC=49.765 Q@ | T1C=49.54s TC=17.49s
TCP=72,3min TCP= 84.66 min g TCP=31.27 min £ | 1cp= 4546 min TCP= 23,4min TCP=39.81 min TCP= 39.63 min TCP=13.99 min
%Fiabilidad= 3,5 % %fiabilidad=85% | - | %Fiabilidad=82% | | %Fiabilidad= 99% %Fiabilidad= 42.9 %Fiabilidad= 83.2 %Fiabilidad= 0 % %Fiabilidad= 0 %
Turnos=1 Turnos= 1 Turnos=1 Turnos=1 Turnos=1 Turnos=1 Turnos=1 Turnos=1
Lote= 48 prendas Lote= 48 prendas Lote= 48 prendas Lote= 48 prendas Lote= 48 prendas Lote= 48 prendas Lote= 48 prendas Lote=48 prendas
0 dias 00.8dias 1.4 dias 0 dias 0.24dias

49.76 I | 49.54 I | 17.49 I

I 90.37 I I 100.16 I | 39.09 I I 56.83

Figura 56: Mapa de flujo de valor propuesto
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Para la nueva capacidad de produccion para el brasier de algodén de codigo 1002, se
basa en los lotes producidos en una jornada completa con respecto al tiempo
establecido en la jornada, de esta manera se debe considerar parametros como jornada
laborar, lotes producidos y capacidad de productos, donde se obtiene un Takt time de

1.67 min siendo 8% de mejora con la propuesta.

Unidaddes producidas

Capacidad de produccion =
HoraSHombre

Unidades producidas en una jornada laboral de 8 horas

60 min
Jornada Laboral = 7,5h * = 450 min
1 hora
Operacion de elaboracion de la copa
. Jornada Laboral
Lotes producidos = —; -
Tiempo de ciclo
Tiempo del proceso = 84,66 minutos
Lotes producidos = 2" _ 5 62 1ot
otes produci os—80’13min— , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 5,62 lotes * T T{lote 270 u

Se obtiene 5,62 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

270 brasieres diarios en la operacion de elaboracion de la copa.

Operacion de elaboracion de la faja

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes procucidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 31,27 minutos

Lotes producidos = —"__ 14 39 ot
otes produci 08_31,27min_ , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 14,39 lotes * {lote 691 u

Se obtiene 14,39 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

691 brasieres diarios en la operacion de elaboracion de la faja.
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Operacién de unién copa vy faja

Jornada Laboral

Lotes producidos =
produc Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 45,46 minutos

Lotes producidos = ——""_ _ ¢ 99 Jot
otes produci 05_45,46min_ , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccién diaria = 9,90 lotes * T{lote 475 u

Se obtiene 9,90 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

475 brasieres diarios en la operacion de union copa y faja.

Operacién de colocacion de elastico v tira

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes procucidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 23,4 minutos

Lotes producidos = =0 ™™ _ 19 23 lot
otes produci 05_23,4min_ , otes
. o 48 unidades
Capacidad de produccién diaria = 19,23 lotes * Tlote -~ 923 u

Se obtiene 19,23 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

923 brasieres diarios en la operacion de colocacion de elastico y tira.

Operacién de colocacion de accesorios

Jornada Laboral

Lotes producidos =
P Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 39,81 minutos

Lotes producidos = ——o " _ 11 30 ot
otes produci os_39,81min_ , otes

. . 48 unidades
Capacidad de produccion diaria = 11,30 lotes * T{lote 543 u

Se obtiene 11,30 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona
543 brasieres diarios en la operacion de colocacion de accesorios.
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Operacién de control de calidad

Jornada Laboral

Lotes producidos =
produc Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 39,63 minutos

Lotes producidos = —"__ 11 35 Jot
otes produci 05_39,63min_ , otes
. . 48 unidades
Capacidad de produccién diaria = 11,35 lotes * T{lote 545u

Se obtiene 11,35 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

545 brasieres diarios en la operacién de control de calidad.

Operacién de empacado y almacenamiento

Jornada Laboral

Lot ducidos =
otes procucidos Tiempo de ciclo

Tiempo del proceso = 13,99 minutos

Lotes producidos = 2" _ 35 17 1ot
otes produci 05_13,99min_ , otes
. o 48 unidades
Capacidad de produccién diaria = 32,17 lotes * Tlote -~ 1544 u

Se obtiene 32,17 lotes diarios, es decir, que aproximadamente la empresa confecciona

1544 brasieres diarios en la operacién de colocacién de accesorios.

Célculo de la eficiencia de la propuesta

.. ) Produccion propuesta
Eficiencia = — *100%
Produccion real

0
0
251*100/0

Eficiencia =
Eficiencia = 107.57%

Mediante la aplicacion de la eficiencia se obtiene como resultado un 8% en la

produccién diria en la fabricacion del brasier de algodon de cédigo 1002.
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PRODUCCION ESTANDAR POR DIA
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1600 1544
1400 m Disefio y corte
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o 1000 - _
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600 Colocacion de accesorios

400 m Control de calidad

® Empacado y almacenamiento
200

PROCESOS

Figura 57: Capacidad de produccion propuesto por dia de cada operacién

Como se muestra en la figura 57, se alcanzé el rango de produccion requerida por el
gerente, por medio de la implementacion de varias herramientas de Manufactura
Esbelta que ayudaron a la mejora de cada operacién, dando por consiguiente una
capacidad de produccion 270 prendas por dia, donde representa una elaboracion de 20
prendas diarias que ayudaria a mejorar la productividad de la empresa, dando énfasis
alamejora de la productividad por medio de ahorro de mano de obra, ahorro de materia

prima, ahorro de tiempos innecesarios, y minimizacién de predas con fallas.
Simulacion de la linea de produccion de la empresa Andy Tex

Generacion del modelo de simulacién base

Se utiliza FlexSim 2019, junto con todas sus propiedades para realizar la simulacién
de este trabajo de investigacion. Los tiempos que se emplearon son los que se
encuentran en el VS1 actual y propuesto de la empresa, a su vez se encuentran

plasmados en el estudio de tiempos respectivamente.
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Tabla 91: Elementos utilizados de FlexSim

LISTA DE ELEMENTOS

Nombre Descripcion

Se utiliza principalmente para la
Source obtencion del brasier, es decir, se
utiliza para el reproceso.

Permite almacenar las piezas o
Queue brasieres, que han sido procesados en
cada linea de produccion.

Se utiliza para la simulacion del
Porcessor cosido de las partes del brasier en
cada linea de produccion

Se designa este objeto para realizar
Operator las cargas y descargas de las
maquinas

Permite almacenar las cajas de

Sink . .
brasires, funciona como una bodega.

Generacion del modelo preliminar
Para la generacion de la simulacion se establece las condiciones actuales de la empresa
y para las condiciones de mejora se establece los tiempos obtenidos en la propuesta de

este trabajo de investigacion mostrados en la figura 58.
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Figura 58: Modelo Preliminar actual
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Figura 59: Modelo actual de la Planta Andy Tex

Modelo Propuesto
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Figura 60: Modelo propuesto de la Planta Andy Tex
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Validacién del modelo

Se estable un horario de lunes a viernes con 8 horas de trabajo, comprendidas desde
las 8 a.m. hasta las 4 p.m. con media hora de almuerzo entre las 12:00 p.m. hasta las
12:30 p.m. Estas condiciones se establecen tanto para el modelo actual y propuesto. A
su vez se programa las propiedades para cada maquina con los tiempos de
procesamiento, cantidad de copas, de fajas, etc.

Validacion de datos
La tabla 92 muestra los datos obtenidos en la simulacion desde el dia 01 de junio del
2020 hasta el 26 de junio del 2020, sin tener en cuenta los dias sdbados y domingos.

Se simul6 para 20 dias laborales es decir para un mes.

Tabla 92. Produccion diaria método actual

Acumulado Acumulado . .
Fecha CAJAS Paquetes # Cajas | # Brasier
01/06/2020 12 144 12 144
02/06/2020 36 432 24 288
03/06/2020 56 672 20 240
04/06/2020 76 912 20 240
05/06/2020 100 1200 24 288
08/06/2020 120 1440 20 240
09/06/2020 140 1680 20 240
10/06/2020 164 1968 24 288
11/06/2020 184 2208 20 240
12/06/2020 204 2448 20 240
15/6/2020 228 2736 24 288
16/6/2020 248 2976 20 240
17/6/2020 268 3216 20 240
18/6/2020 292 3504 24 288
19/6/2020 312 3744 20 240
22/6/2020 332 3984 20 240
23/6/2020 356 4272 24 288
24/6/2020 376 4512 20 240
25/6/2020 396 4752 20 240
26/6/2020 419 5028 23 276
PROMEDIO 21,0 251,4

La simulacion promedio con el método actual es de 251,4 brasieres por dia comparada
con la produccidn de 251 del método actual real. Por tanto, se tiene una variacion del
0,6%.
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La variacion se debe a que hay prendas acumuladas en el reproceso ya que en la vida
real se deja con stock en lo largo de la linea de produccion, mientras que en datos
reales los valores son exactos y permanentes, pero eso no funciona en la vida real,

siempre habra variaciones en la produccion real.

Tabla 93. Produccion diaria método propuesto

Acumulado Acumulado . .
Fecha CAJAS Paquetes # Cajas | # Brasier
01/06/2020 16 192 16 192
02/06/2020 36 432 20 240
03/06/2020 60 720 24 288
04/06/2020 84 1008 24 288
05/06/2020 108 1296 24 288
08/06/2020 128 1536 20 240
09/06/2020 152 1824 24 288
10/06/2020 176 2112 24 288
11/06/2020 200 2400 24 288
12/06/2020 221 2652 21 252
15/6/2020 244 2928 23 276
16/6/2020 268 3216 24 288
17/6/2020 292 3504 24 288
18/6/2020 313 3756 21 252
19/6/2020 336 4032 23 276
22/6/2020 360 4320 24 288
23/6/2020 384 4608 24 288
24/6/2020 405 4860 21 252
25/6/2020 428 5136 23 276
26/6/2020 452 5424 24 288
PROMEDIO 22,6 271,2

En la tabla 93, la simulacion promedio con el método propuesto es de 271,2 brasieres
por dia comparada con la produccién de 270 del método propuesto real. Por tanto, se
tiene una variacion del 0,4%.

La variacion se debe a que hay prendas acumuladas en el reproceso ya que en la vida
real se deja con stock en lo largo de la linea de produccién, mientras que en datos
reales los valores son exactos y permanentes, pero eso no funciona en la vida real,

siempre habra variaciones en la produccion real.
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Método de trabajo

Tabla 94. Comparacion datos reales y simulados

Produccion Brasieres
Real (R) Simulado (S)
Produccion Actual Propuesto Actual Propuesto
Semana 1° 1255 1350 1200 1296
Semana 2° 2510 2700 2448 2652
Semana 3° 3765 4050 3744 4032
Semana 4° 5020 5400 5028 5424

Se debe considerar que en la simulacion se debe equilibrar, esto se hace conforme pasa
los dias, ya que, si se simula para un dia, la produccion es de 156 unidades, por lo que

no existe materia prima realizada en ninguna de las etapas de la empresa.

En la tabla 94, como se puede observar no existe mucha variacion, por tanto, es
aceptable la simulacion realizada. Por lo que los datos reales y simulados son muy

parecidos con lo cual se acepta la simulacion.
Evaluacion de la propuesta

A través del estudio realizado y las mejoras dadas a través de las herramientas de
Manufactura Esbelta, se compara la produccion semana tras semana tanto la calculada
como la simulada, de tal manera que se pueda calcular la eficiencia alcanzada tras esta

investigacion.

PRODUCCION DE BRASIERES

E Semana 1° Semana 2° Semana 3° Semana 4°
5400
5020
3765 4050
2510 2700
1255
- Actual Propuesto

Real

Figura 61: Produccion de brasieres por semana
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Como se puede observar, el grafico muestra columnas de produccion de brasieres de
la empresa. Estas graficas indican que el método propuesto calculado es mayor
Ilegando a producir a la 4ta semana 380 brasieres mas que la situacion actual.
Calculo de la eficiencia de la simulacion.
Para calcular la eficiencia se debe utilizar la siguiente formula:

Produccién propuesta

Eficiencia = 1009
fici ¢ Produccion actual * %

Eficiencia = 5 * 100%

Eficiencia = 107.88%
La eficiencia que se obtiene en el modelo de brasier de tipo algodon de codigo 1002,

es del 107.8%, donde al restar del porcentaje total, se alcanza a obtener una eficiencia

del 7,8% tanto en lo real como en lo simulado.

Interpretacion:

Tras la realizacion del estudio del proyecto de investigacion, se pudo mejorar la
produccién con una eficiencia del 8% en toda la linea de produccién de brasieres de

algodon de cédigo 1002 con lo cual es una ganancia para la empresa.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Mediante la implantacion de las herramientas de Manufactura Esbelta, se mejora la
produccion en un 8% en la linea de confeccion de brasieres diaria, donde su produccion
es de 250 prendas y mediante la idea de mejora se logro llegar a la produccién de 270
prendas diarias, en el cual se obtiene un ahorro de tiempo total de 20,37 min durante

el proceso de produccion, por ende, hubo una mejora en la productividad.

La empresa cuenta 72 actividades durante la fabricacion del brasier, teniendo 24
operaciones, 23 trasportes, 3 esperas, 19 inspecciones, 1 almacenamiento y 2
combinados, donde se ha encontrado desperdicios como: Trasportes, movimientos
innecesarios, demoras, defectos y reprocesos, obteniendo un ratio de operacion de un

67% de actividades que no agregan valor al producto.

En el area de confeccion permite una minimizacion de tiempo de 14,59 min que
representa un ahorro de un 6,1%, por medio de la herramienta SMED, también con la
herramienta KAIZEN, la reduccion de 5,31 min con un 2,25% , y dentro del area de
control de calidad, se ahorra un tiempo de 1,93 min, es decir un 12.31%, la herramienta
5°s sintetiza un mejor orden, aseo y limpieza en la empresa, asi como un cambio de
habitos en los empleados y Jidoka permite la minimizacién de fallos en las prendas

por ende una reduccion de reprocesos.

En la propuesta de este estudio se redujo 19 actividades, donde se elimina 5 trasportes
y 14 inspecciones, teniendo un 12% de mejora, con el afan de reducir actividades que
no agregan valor al producto, ayudando a una mejor administracion del tiempo para la

incrementacién en la produccion de brasieres.
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4.2. Recomendaciones

Realizar la aplicacion de las herramientas de Manufactura Esbelta propuestas, como
visor de oportunidades de mejora para la empresa, teniendo en cuenta que es necesario

tener un cronograma de aplicacion.

Dentro de las 5’s su aplicacion debe ser consecutiva, es decir dar un determinado
tiempo para la implementacion de cada una de las s, donde es necesario tener un area
determinada para ver su eficiencia, una vez obtenida la mejora de la primera s
continuara con la segunda s y asi sucesivamente, teniendo en cuenta que se debe

mantener la mejora de las anteriores s.

Realizar un plan de capacitacion a todo el personal para que adquieran el conocimiento
necesario de las herramientas de Manufactura Esbelta y se familiaricen con los

cambios que se efectian durante la aplicacion de cada metodologia.

No es necesario que las herramientas se las aplique en toda la empresa, esto puede ser
en un area determinada donde se pueda reflejar los resultados mediante su
implantacién, donde se continuara con las demds areas para poder controlar su

evolucidon y conocer la ayuda que proporciona cada metodologia aplicada.

Realizar un seguimiento de cada herramienta implementada, con el fin de conocer su

eficiencia, evolucion y ayuda que aporta en cada area.
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AnNexos

Anexo 1: Preguntas de la entrevista al Gerente de la empresa Andy Tex

ENTREVISTA

¢En qué temporada es la mayor produccion de brasieres?

¢ Qué modelo de brasier es considerado el mejor en ganancias a lo largo

de la existencia de la empresa?

¢Cumple a tiempo la entrega del producto?

¢Los empleados tienen capacitacion para la realizacion de las

operaciones para la realizacion del brasier?

¢Los empleados cuentan con pausas activas dentro de las actividades de

produccion?

¢ Los sitios de trabajo brindan al trabajador seguridad y ergonomia?
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¢ Tiene tiempos estandarizados para la realizacion de cada actividad en

la confeccion del brasier?

¢Considera la existencia de tiempos improductivos en la linea de

confeccion de brasieres en su empresa?

¢ Considera una ayuda la realizacion de un estudio de métodos para

mejorar la linea de confeccion de brasieres?

Anexo 2: Encuesta al personal de la empresa Andy Tex

ENCUESTA

Dignen ayudarme respondiendo las siguientes preguntas

Nombre:

Area:

[ N I o

N

¢Cuénto tiempo trabaja en la empresa Andy Tex?
Menos de 1 afio

Entre 1 a 5 afios

Mas de cinco afios

¢Como es el ambiente de trabajo dentro de la empresa?
Bueno

Conforme

Malo
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3. ¢Como es el ritmo de su trabajo?
1 Répido

1 Medio

1 Lento

3

. ¢Cémo considera su jordana de trabajo?

1 Muy cansado
(] Cansado

(] Normal
4

. ¢ Tiene el tiempo necesario para descansar durante la jornada de trabajo?

Si
No

O

ol

. ¢ Recibe capacitacion para la realizacion de las actividades de su trabajo?

1 Si
No

o [

. ¢Las actividades que realiza dentro de su trabajo estan estandarizados?

] Si
7 No

7. ¢Piensa usted que el método de trabajo empleado en la actividad que realiza
es el adecuado?

1 Si
1 No

8. ¢Cree usted que mediante la realizacion de un estudio de métodos se puede
obtener una mejora en el proceso de confeccidn de brasieres?

] Si
7 No
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Anexo 3: Formato para la descripcion de actividades de cada operacion.

DESCRIPCION DE LAS Estudio N° %
ACTIVIDADES — CIRSE
yves
CONTROL DE CALIDAD
Actividad Letra | Operacion
A
B
C
D
E
Anexo 4: Formato para la toma de tiempos.
ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: N° ESTUDIO: ___
OPERACION: N° HOJA:
PRODUCTO: ELABORABO_POR
MATERIAL: -
Dezc;ilp;cszién CICLOS RESUMEN

actividades 1 2 3 4 15 6 718|191 |TT PV |TN|S

TS

—[I|®MmmOo|0|m|>

TIEMPO ESTANDAR TOTAL

TT= tiempo total P=promedio V=valoracion TB=tiempo normal S=suplemento TS=tiempo estandar
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Anexo 5: Formato de la tarjeta roja de la metodologia de las 5°s

TRAJETA ROJA5'S

CATEGORIA

Anexo 6: Formato de registro de tarjetas rojas

CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)

3 Registro
= REGISTRO DE TARJETAS ROJAS N

N° de . ] Fecha de Accion Fecha de
. Area Obijeto N ) Responsable L
tarjeta colocacion correctiva realizacion
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Anexo 7: Formato de registro de actividades de limpieza en la planta Andy Tex

T REGISTRO DE ACTIVIDADES DE

3 Registro N°: __
- ] LIMPIEZA DE LA PLANTA ANDY TEX

ACTIVIDADES DE LIMPIEZA EN LA PLANTA ANDY TEX
MES: HOJAN®:

FORMA DE
LIMPIEZA

FECHA AREA RESPONSABLE | OBSERVACIONES

Anexo 8: Formato de registro de cumplimiento de limpieza de la planta Andy Tex

CORSETEX (BGLEYM - ANDYTEX)

\/ REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE

r ! Registro N°:02
ARt LIMPIEZA DE LA PLANTA ANDY TEX

CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA EN LA PLANTA ANDY TEX
MES: HOJAN®:

Si la actividad se ha realizado coloque un (v') y una (x) si no se ha realizado

Dia

item
1 2 3 4 5

Bafios

Pasillo

Puesto de trabajo

Entrada de la empresa

Gradas
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Anexo 9: Formato de planes de limpieza de la empresa Andy Tex

CORSETEX (EQLEYM - ANDYTEX)

PLANES DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA ANDY TEX

Dia Actividad Frecuencia llustracién

Anexo 10: Formato de registro de actividades internas y externas

HOJA DE OPERACIONES - ..
Int. =Actividades internas. HOJA N*:
Ext. =Actividades externas.
o ) ) Actividades
N° Actividad Tiempo(min)
Int. Ext.
TOTAL
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Anexo 11: Formato registro de actividades que agregan y no agregan valor de la empresa Andy Tex

HOJA DE REGISTRO DE OPERACIONES

VA =Actividades que agregan valor HOJA N°: 01
NVA =Actividades que no agregan valor
AREA
o Actividades
N° Actividad
VA NVA

Anexo 12: Formato registro de fallas y accién correctiva de la empresa Andy Tex

Y ey REGISTRO DE FALLAS Y ACCION _
9 Registro N°: __
FESTEEX | CORRECTIVA DE LA EMRESA ANDY TEX
FECHA: HOJA N°:
N° TIPO DE FALLA CAUSAS RESPONSABLE ACCION DE MEJORA

Anexo 13: Formato de la Etiqueta

Especificaciones | 1 [ 2 | 3 | 4 Detalle/Cantidad
Pieza
Copas Fajas

Numero de prendas

Tipo de brasier

Tipo de tela

Color

Talla
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CORSETEX (BOLEYN - ANDYTEX)
.

Anexo 14: Formato de un check list de revision para la mejora en la Empresa Andy Tex

6

REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE
REVISION EN LA PLANTA ANDY TEX

Registro N°:02

CUMPLIMIENTO DE REVISION

MES: HOJAN°:
Si la actividad se ha realizado coloque un (v) y una (x) si no se ha realizado
- Dia
Item
1 2 3 5
Revision de hilo

Revision de agujas

Revision de aceite

Revision de materia prima

Otros

Anexos de la simulacién

#% Time Table Parameters Window

O X
( [Horaro v | [Enabled
Members Functions Table
Mode |Weekly Repeat @ Graphical (OTable [2]
SnapTo |« Color | State

Start
[ 0:00:00

£ Jovjorjiso:

~
~

Repeating Event

il | ¥
End Duration
| [ 0:00:00 £ Jovioy/1601

@

State Profile |Default State F | Down State |1 -jdle

S| Down Behavior |Nene

[ Apply IL

oK. |

Cancel |

Anexo 15:

Configuracion de horarios actual
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Anexos de la simulacién actual

e Configuracion de disefio y corte

#% CORTE Properties

- [m] X

| @ o

' [ corTE

2 I R Apply

ProcessTimes Breakdowns Separator Flow  Triggers Labels General

Setup Time |0 -5 2
[CJuse Operator(s) for Setup 1
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process
Process Tme | 72.30 - & /
[AUse Operator(s) for Process  Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - ﬁ =1 /

Priority Preemption | no preempt ~

cancel

Anexo 16: Configuracion de Disefio y corte

e Configuracion de elaboracion de la copa

#% PROCESO COPA Properties

.
* [ ProCESO Copa

Processor Breakdowns Flow  Triggers Labels

General

Maximum Content [[Jconvey Items Across Processor Length

Setup Time 0

[use Operator(s) for Setup

-

1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | 1.72

Use Operator(s) for Process

Pick Operator | current.centerObjects[1]

-

Mumber of Operators

~EgS

Priority Preemption | no preempt

C2 =0 Apply

Cancel

Anexo 17: Configuracion de la copa
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e Configuracion de elaboracion de la faja

#% PROCESO FAJA Properties

* [ PROCESO FAIA | @ &

Processor  Breakdowns Flow  Triggers Labels

General
Maximum Content [[Jconvey Items Across Processor Length

Setup Time o

7
[use Operator(s) for Setup Mumber of Operatars | 1
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process
Process Time  |0.733 - 5 /‘
[ Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - ﬁ & ,0

Priority Preemption |no preempt hd

0 T:E < MR Apply Cancel

Anexo 18: Configuracion de faja

Configuracién de unién de copa y faja

#% PROCESO UMION COPA'Y FAJA Properties

— O *
i’ | PROCESO UNION COPA Y FAJA | @ &
ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General
Setup Time 0 - =52
[Juse Operator(s) for Setup Murmber of Operators | 1
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process
Process Time  |1.024 - & /‘
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - ﬁ & ,0

Priority Preemption |no preempt s

0 TZE @ ) Apply Cancel

Anexo 19: Configuracion de copay faja
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Configuracion de colocacion de eléstico y tira

#% PROCESO COLOC ELASTICO ¥ TIRAS Properties - O X

e’ | PROCESO COLOC ELASTICO ¥ TIRAS | @ &

ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General

Setup Time 0 - =52

[Juse Operatar(s) for Setup Mumber of Operators | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |0.509 - & ,
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator  |current.centerObjects[1] - ﬁ [=4 ,

Priority Preemption |no preempt s

Q1 (4 [«» ay | [k ]| conce

Anexo 20: Configuracion de Elastico y tira

Configuracién de colocacidn de accesorios

#% PROCESO COLOC DE ACC Properties - O X

e’ [ PROCESO CoLOC DE ACC | @ &

ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General

Setup Time 0 - =52

[Juse Operator(s) for Setup Mumber of Operators | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |0.896 - & ,
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator  |current.centerObjects[1] - ﬁ [=4 }

Priority Preemption |no preempt s

Qs &[> ay | [ok ]| cance

Anexo 21: Configuracion de Elastico y tira
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Configuracion de control de calidad

#% PROCESO CONTROL DE CALIDAD Properties - O X

=
* [ PROCESO CONTROL DE CALIDAD | @ &

Processor Breakdowns Flow  Triggers Labels General

Maximum Content Convey Items Across Processor Length
Setup Time 0 - & f

[Juse operator(s) for Setup Mumber of Operatars | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | 0.823 - g,

[Juse Operator(s) for Process Mumber of Operators | 1

Pick Operataor
Priority | 0.00 Preemption |no preempt
0 TZE | Apply _OK Cancel

Anexo 22: Configuracion de Control de Calidad

Configuracion de empacado y almacenamiento

#~ PROCESO EMPAC Properties — [m| X

ﬁ' [FROCESO EMPAQ | @ gh

ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General

Setup Time a -8,

[use Operator(s) for Setup Mumber of Operators | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | 3.917 - & ’
[#]Use Operator(s) for Process Mumber of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - & E /

Priority Preemption | no preempt v

0 T:E & [ Apply Cancel

Anexo 23: Configuracion de Empacado y Almacenamiento
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Anexos de la simulacion propuesta

e Configuracion de disefio y corte

#% CORTE Properties

— [m| X
' [ corTe | @ &
ProcessTimes  Breakdowns Separator Flow  Triggers Labels General
Setup Time 0 A=
[Juse operator(s) for Setup 1
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process
Process Time  |72.30 - & /
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - _@? =5 /‘
Priority Preemption | no preempt v
Q) &z [ [ oy Cancel

Anexo 24: Configuracion de Disefio y corte

e Configuracion de elaboracién de la faja

#% PROCESO FAJA Properties

-
* [PROCESC FAIA

| @ g

Processor Breakdowns Flow  Triggers Labels

Setup Time 0

[use operator(s) for Setup

Process Time  |0.651

[]Use Operator(s) for Process

Pick Operator | current.centerObjects[1]

@ T 84 [« Apply

Maximum Content [Jconvey Items Across Processor Length

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Mumber of Operators

Priority Preemption |no preempt

Cacl

g8/

1

g/

TESA

w

Anexo 25: Configuracion de faja
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e Configuracion de elaboracion de la copa

#% PROCESO COPA Properties - O hed

-
* [ PrROCESO COPA | @ ¢h

Processor  Breakdowns Flow  Triggers Labels General
Maximum Content [ Convey Items Across Processor Length

Setup Time 0 v

[Juse operator(s) for Setup Mumber of Operatars | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | 1.60 - & f
Use Operator(s) for Process MNumber of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - ﬁ I=1 f

Priority Preemption |no preempt ~

9tz @8 (<[> woy | [k ][ cane

Anexo 26: Configuracion de Copa

e Configuracion de unién de copa y faja

#5 PROCESO UNION COPAY FAJA Properties - O X

ﬁ' | PROCESO UNION COPA Y FAJA | @ &

ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels

General
~a

[Juse Operator(s) for Setup Mumber of Operators | 1

Setup Time a

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |0.947 - & ,
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - ﬁ [=4 }

Priarity Preemption |no preempt hd

0 TZE o L Apply Cancel

Anexo 27: Configuracion de copa y faja
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e Configuracion de colocacion de elastico y tira

#5 PROCESO COLOC ELASTICO ¥ TIRAS Properties - O X

i’ | PROCESO COLOC ELASTICO Y TIRAS | @ gl

ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General

Setup Time 0 - &2

[use operator(s) for Setup Mumber of Operators | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |0.487 - & ’0
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] v & E }

Priority Preemption |no preempt s

0 TZE # [ Apply Cancel

Anexo 28: Configuracion de Elastico y tira

e Configuracion de colocacion de accesorios

#% PROCES0O COLOC DE ACC Properties - O X

i | PROCESO CoLOC DE AcC | @ &

ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General

Setup Time 0 - =52

[Juse Operator(s) for Setup Murmber of Operators | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |0.829 - & /‘
Use Operator(s) for Process Number of Operators
Pick Operator | current.centerObjects[1] - ﬁ [=4 ,0

Priority Preemption |no preempt s

0 TZE | ] Apply Cancel

Anexo 29: Configuracion de Elastico y tira
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e Configuracion de control de calidad

#% PROCESO CONTROL DE CALIDAD Properties - O X

=
* [ PROCESO CONTROL DE CALIDAD | @ &

Processor

Breakdowns Flow  Triggers Labels General

Maximum Content Convey Items Across Processor Length

Setup Time 0 - &2
[Juse operator(s) for Setup Mumber of Operatars | 1
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | 0.823 - g,

[Juse Operator(s) for Process Mumber of Operators | 1

Pick Operataor
Priority | 0.00 Preemption |no preempt
0 TZE | Apply _OK Cancel

Anexo 30: Configuracion de Control de Calidad

Configuracion de empacado y almacenamiento

#% PROCESO EMPAQ Properties

— O *
ﬁ |PROCESO EMPAQ | @ gl
ProcessTimes  Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General
Setup Time 1) A=1 /‘

[Juse Operator(s) for Setup Mumber of Operators | 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | 3.917 - & ,
Use Operator(s) for Process Number of Operators

Pick Operator  |current.centerObjects[1]

M=
Priority Preemption |no preempt s

0 TZE # |4 Apply Cancel

Anexo 31: Configuracion de Empacado y Terminado.
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