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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de investigacion tiene como propdsito proponer la aplicacion de
herramientas de manufactura esbelta en el area de corte de la empresa Corporacion
Impactex Cia. Ltda., dedicada a la fabricacion y comercializacion de ropa interior y
deportiva. Se emplean técnicas de observacion directa, entrevista al jefe de corte,
estudio de tiempos y movimientos, cursograma analitico y Mapeo de la Cadena de
Valor (VSM). Mediante el analisis ABC se selecciona el boxer masculino por ser el

producto de mayor rotacion para el estudio,

Se determina que el tiempo estandar total del proceso es de 881,65 min por lote de 480
docenas, siendo el tendido la etapa con mayor incidencia en el flujo productivo.
Ademas, se identifican 30 actividades distribuidas en las etapas de planificacion y
trazo, tendido, corte, clasificacion y empaquetado, donde se determinan los principales
desperdicios: movimientos innecesarios con 68 por ciento, esperas con 21 por ciento,
defectos con 5 por ciento y actividad innecesaria con 5 por ciento.

Con base en estos resultados, se plantean propuestas de mejora basadas en las
metodologias Kanban para reducir esperas, 5S para disminuir movimientos
innecesarios, Kamishibai para controlar defectos y Kaizen para eliminar el pesaje
innecesario. EI VSM propuesto establece un tiempo total del lote a 862,44 min,
equivalente a una disminucion del 2,18 por ciento, lo que contribuye a un proceso mas

organizado, continuo y productivo en el area de corte.

Palabras claves: Lean Manufacturing, area de corte, desperdicios, Kanban, 5s,

productividad, Corporacion Impactex
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ABSTRACT

The purpose of this research project is to propose the application of lean manufacturing
tools in the cutting department of Corporacion Impactex Cia. Ltda., a company
dedicated to the manufacture and sale of underwear and sportswear. The study
employs direct observation, an interview with the cutting supervisor, time and motion
studies, an analytical flowchart, and Value Stream Mapping (VSM). Using ABC
analysis, men’s boxer briefs were selected for the study as they are the product with

the highest turnover.

It was determined that the total standard time for the process is 881.65 minutes per
batch of 480 dozen, with the layout stage having the greatest impact on the production
flow. In addition, 30 activities were identified across the planning and layout,
spreading, cutting, sorting, and packaging stages, where the main sources of waste
were determined: unnecessary movements (68 percent), waiting (21 percent), defects
(5 percent), and unnecessary activity (5 percent).

Based on these results, improvement proposals are put forward using Kanban
methodologies to reduce waiting time, 5S to minimize unnecessary movements,
Kamishibai to control defects, and Kaizen to eliminate unnecessary weighing. The
proposed VSM sets the total batch time at 862.44 min, equivalent to a 2.18 percent
reduction, which contributes to a more organized, continuous, and productive process

in the cutting area.

Keywords: Lean Manufacturing, cutting area, waste, Kanban, 5S, productivity,

Impactex Corporation
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA EN EL AREA DE CORTE
DE LA EMPRESA CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.”

1.1.1 Planteamiento del problema

La industria manufacturera enfrenta un entorno de competencia cada vez mas exigente,
en el que la presién por reducir costos, aumentar la productividad y responder con
rapidez al mercado se ha convertido en una condicion de permanencia. Las empresas
buscan reducir tiempos de proceso, eliminar desperdicios y cumplir estandares de
calidad, lo que las impulsa a aplicar metodologias de mejora continua que optimicen

sus operaciones [1].

El Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente sefiala que el sector textil
genera alrededor de USD 1,5 billones en ingresos al afio, pero al mismo tiempo
produce entre 2 % y 8 % de las emisiones mundiales de gases de efecto invernadero,
utiliza el equivalente a 86 millones de piscinas olimpicas de agua y aporta cerca del 9
% de la contaminacién por microplasticos en los océanos [2]. Estas cifras muestran
que se trata de un sistema productivo global en el que la eficiencia y la reduccion del

desperdicio tienen un peso real.

En Latinoamérica, la industria textil se ve afectada por procesos productivos poco
estandarizados, la baja productividad y la dificultad de adoptar practicas nuevas de
gestién, lo que provoca brechas significativas frente a industrias internacionales. Esta
situacion evidencia la necesidad de que se implementen herramientas de mejora
continua y gestion eficiente de los procesos [3]. En este contexto, la metodologia de
las 5S es una herramienta clave para las empresas manufactureras, ya que permite

organizar el entorno de trabajo, reducir tiempos muertos y desperdicios [4].



En Perd, en el afio 2019 el sector textil experimentd una contraccion del 9% en la
demanda interna y del 6% en las exportaciones. Frente a este escenario, las empresas
se han visto en la necesidad de agregar mayor valor a sus productos y elevar su
productividad mediante la implementacion de metodologias de mejora continua como

Lean Manufacturing [5].

En Ecuador, la industria manufacturera ocupa el tercer puesto como fuente de empleo,
contando con una participacion del 9,82 %. De este porcentaje, cerca de 158000
personas trabajan de forma directa en empresas de confeccion y textiles. A esto se
afiaden los miles de puestos de trabajo indirectos que se generan, ya que la industria
textil y de confecciones en el Ecuador estd vinculada con cerca de 33 ramas
productivas [6]. El sector textil se consolida como uno de los méas productivos de la
industria nacional ubicdndose en segunda posicion dentro de los sectores
manufactureros, por detrds del de alimentos, bebidas y tabacos. De acuerdo con
estimaciones de la Asociacién de Industriales Textiles del Ecuador (AITE),

aproximadamente 50.000 personas trabajan de manera directa en esta actividad [7].

En el pais las empresas textiles medianas todavia tienen dificultades con el control de
desperdicios y la falta de estandarizacion en sus procesos, lo que hace que se limite su
productividad. También, no cuentan con estrategias y objetivos claros que permitan
optimizar su produccién [8]. Estas limitaciones se agravan debido a que muchos
procesos no se encuentran documentados, hay desorden en el manejo de materiales y
maquinaria, ademas de un control limitado de productos defectuosos y una
planificacion insuficiente que resulta en el uso frecuente de horas extras. Por ello, es
necesario aplicar herramientas de optimizacion de procesos, como las herramientas de
Manufactura Esbelta [9].

En el canton Pelileo, en gran parte de las empresas textiles se presentan deficiencias y
limitaciones productivas relacionadas con la falta de estandarizacion de procesos,
limitada planificacion de produccion, poca innovacion y deficiente capacitacion del
personal, los cuales son factores que generan desperdicios y baja eficiencia operativa.
Ademas, la aplicacion parcial o nula de buenas practicas de manufactura impide que
se optimicen tiempos, recursos y calidad del producto, y en empresas que si las

implementan se mejorara la productividad [10].



En la provincia de Imbabura, la empresa textil ANITEX, ubicada en Atuntaqui, se
evidencio que la falta de tiempos estandar, el desorden y las actividades que no agregan
valor afectan a la productividad. ademas, se registré un 31 % de incumplimiento de
pedidos, con 38 minutos de actividades improductivas, frente a 26 minutos de

actividades productivas por deficiencias en el area de corte [11].

En Ibarra, en la asociacion textil DIJUNTEX, solo el 56,84 % del tiempo en la
fabricacion de camisas jean corresponde a actividades que agregan valor, mientras que
el 43,16 % son actividades improductivas derivadas de movimientos innecesarios,
defectos y tiempos de espera [12]. Estos casos reflejan que los desperdicios dentro de

los procesos productivos representan una limitante dentro del sector textil ecuatoriano.

Aunque con frecuencia se la percibe como una etapa operativa previa a la confeccién,
el area de corte es uno de los puntos del proceso donde se define gran parte del
aprovechamiento del material, la precision de las piezas y la continuidad del flujo hacia
las operaciones posteriores. Cuando el tendido, el trazo, la distribucion de materiales,
la ubicacion de herramientas o los desplazamientos del operario no se encuentran
estandarizados, el proceso comienza a acumular desperdicios en distintas formas:
merma de tela, tiempos de espera, recorridos innecesarios, errores de corte, retrabajos
y descoordinacion con las etapas siguientes. Por ello, la Manufactura Esbelta ha
ganado importancia en este sector, ya que propone identificar y eliminar actividades

que no agregan valor, reducir variabilidad y mejorar el flujo.

En la empresa Corporacion Impactex Cia. Ltda., ubicada en Ambato, el area de corte
es el punto de partida del flujo productivo y que condiciona la calidad, la secuencia 'y
el abastecimiento de las operaciones posteriores. De acuerdo con el diagndstico
realizado en esta area se presentan deficiencias relacionadas con la organizacion del
espacio de trabajo, la distribucion de materiales y herramientas, los desplazamientos
innecesarios de los operarios, la presencia de tiempos improductivos y la falta de un

método de trabajo definido.

Principalmente, se identifican la ausencia de estudios de tiempos por modelo y la falta
de organizacion y limpieza sistematica en el area de trabajo, que provocan retrasos en
la produccidn, tiempos muertos, reduccion del ritmo de trabajo e incumplimiento de

las metas establecidas. Estas problematicas reflejan la necesidad de implementar



herramientas de Lean Manufacturing para optimizar el flujo de trabajo y aumentar la
productividad.

Por todo lo anterior se identifica la necesidad de analizar el area de corte de la empresa
Corporacion Impactex Cia. Ltda. desde el enfoque de la Manufactura Esbelta, con el
fin de identificar desperdicios, diagnosticar sus causas y proponer mejoras orientadas

a optimizar el flujo de trabajo, reducir pérdidas de tiempo y fortalecer la productividad.

1.2 Antecedentes investigativos

Se revisaron investigaciones previas relacionadas con el tema, cuyos resultados y

enfoques se detallan a continuacion:

En investigaciones enfocadas a las pymes textiles, la aplicacion de herramientas Lean
como VSM, SMED Yy estandarizacién del trabajo en el area de corte, permitié reducir
el porcentaje de reprocesamiento por defectos del 13% al 4%, disminuir los procesos
con demoras del 18% al 9% y ademas incrementar el indice de productividad de 0,38
a 1,16. Estos resultados reflejan que la aplicacion integrada de diferentes herramientas
lean puede generar mejoras importantes en el desempefio del proceso productivo[13].

En un estudio realizado en la empresa Sacha Textil de la ciudad de Riobamba, se
aplicaron herramientas Lean Manufacturing como la estandarizacion, la gestion visual,
balance de linea y SLP en las areas de corte y ensamble, logrando incrementar la
productividad en un 28% en el area de corte y del 17% en ensamble, ademas de generar
un ahorro anual conjunto de $2.961. Estos resultados muestran que la aplicacion de
herramientas Lean puede aportar mejoras importantes en el rendimiento de los

procesos y la reduccion de costos operativos[14].

La manufactura esbelta es un enfoque eficaz que permite aumentar la productividad al
reducir sistematicamente mudas como esperas, transportes y movimientos
innecesarios, defectos y reprocesos, mediante la utilizacion de herramientas como 5S,
VSM, SMED, Kanban y trabajo estandarizado. Esto permite identificar que la
aplicacion de herramientas Lean, ademas de reducir desperdicios, ayuda a mejorar el

flujo de las actividades y el desempefio general de los procesos productivos[15].



En esta linea, un estudio realizado en la empresa Andy Tex plantea una propuesta
basada en 5S, SMED, Kaizen y Jidoka que permitié ordenar y limpiar puestos, acortar
tiempos de preparacion, detectar errores y estandarizar tareas, con lo que se redujeron
tiempos de ciclo y defectos, ademéas de incrementar la capacidad de produccion,
mostrando asi que la aplicacion conjunta de herramientas Lean puede generar mejoras

en distintas etapas del proceso productivo[16].

Asimismo, en la empresa BOMAN Sport se diagnosticaron esperas, movimientos y
transportes como principales desperdicios y se propuso 5S, Kanban y trabajo
estandarizado, con lo cual se plante6 reducir el tiempo de ciclo y mejorar la
productividad del proceso, lo que permite destacar la importancia de identificar
desperdicios especificos para orientar de manera mas eficiente la aplicaciéon de

herramientas Lean [17].

En otro articulo se menciona que, cuando la seleccion de herramientas Lean se alinea
con la problematica concreta como la falta de estandarizacion o cuellos de botella al
realizar cambios de modelo, se obtienen mejoras en eficiencia y cumplimiento de
pedidos en lineas de confeccién [18]. Siguiendo este contexto, la combinacion de 5S,
VSM, SMED vy estandarizacion reduce tiempos improductivos, estabiliza el flujo y
eleva la productividad. Ademas, en la mediana empresa textil Antonio Ante se
identificaron brechas de adopcion y la necesidad de capacitacion gerencial para
sostener mejoras [19].

Un caso de estudio planteado en Peri muestra que la combinacién de VSM y 5S
permitié reducir paros y sobrecargas aumentando la productividad notablemente[20].
Asi mismo, en una empresa dedicada a la fabricacion de camisas se documentd que la
combinacion de SMED, el trabajo estandarizado, Jidoka y 5S permitié disminuir
demoras por tiempo de operacién y defectos, alcanzando mejoras efectivas de
productividad hasta en 45% [21].

Otro estudio realizado en el area de costura propuso un modelo basado en 5S, SMED
y trabajo estandarizado que aumento la eficiencia del 64,71% al 80% al reducir
tiempos de preparacion, ordenar/limpiar y estandarizar operaciones en la linea de
costura [22]. A esto se suma la aplicacion del Value Stream Mapping (VSM), que

sefiala su utilidad para visualizar la cadena y nivelar la produccion, logrando bajar los



tiempos de espera y con ello mejorar la competitividad de una empresa de
confecciones orientada a exportacion [23].

Las 5S aportan orden y disciplina para sostener mejoras y eliminar desperdicios,
sirviendo de base para aumentar la eficiencia de los equipos y reducir tiempos de
configuracion y reprocesos, beneficios sefialados con su implementacion en fabricas
textiles [24] . Sobre esto, en una tesis aplicada en la ciudad de Quito, plantea una
propuesta de mejora del proceso productivo de una empresa de confeccion textil con
la aplicacion de un paquete Lean de 5S, TPM y SMED con capacitacion y
estandarizacion, consiguiendo que se reduzcan pérdidas por paros en la produccion,
mejorar la calidad e incrementar la productividad hasta en un 5% en plantas de
confeccion, reforzando la utilidad de estas herramientas para PYMES de la industria
textil [25]. Igualmente, un modelo Lean aplicado en confeccion document6 aumentos
en la productividad en un 20% aplicando las 5S para atacar el desorden, los tiempos

muertos y las fallas en la produccion [26].

Otro estudio realizado en 120 empresas de Tungurahua menciona la incidencia del
Lean en los sistemas de produccion y destaca que la formacion y la estandarizacion
son claves para elevar productividad y competitividad [[27]. Asi mismo, la aplicacién
del VSM para identificar y eliminar desperdicios a lo largo del flujo de trabajo plantea
reducciones importantes en inventarios en proceso, tiempos de ciclo y tiempos de

entrega en fabricas de prendas de vestir [28].



1.3 Fundamentacion teérica

1.3.1 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing o manufactura esbelta es una filosofia de gestién enfocada en la
mejora continua mediante la eliminacién de desperdicios(mudas) en los procesos
productivos y busca optimizar el uso de recursos eliminando todas las actividades que
no aporten valor. Su proposito es mejorar la eficiencia, reducir costos y aumentar la
productividad por medio de la reduccion de tiempos innecesarios y la mejora en la
calidad del proceso productivo. Ademas, promueve una cultura organizacional de
innovacion que fomenta que los equipos busquen de forma continua maneras de
mejorar la eficiencia, lo que resulta en aumentar la produccion sin requerir aumentar
recursos o esfuerzo que se traduce en una mejor gestion operativa y en el incremento

de las ganancias y la rentabilidad organizacional [29].

La implementacién de Lean Manufacturing genera beneficios clave que mejoran la
productividad y la eficiencia global de la empresa. Al enfocarse en eliminar
desperdicios, la mejora continua y la participacion del personal, esta metodologia
permite reducir costos, reducir los tiempos de produccion y optimizar los recursos que
estén disponibles. Lo que resulta en mayor capacidad de respuesta ante la demanda, el
aumento de la competitividad organizacional y satisfaccion del cliente [[29].

1.3.2 Desperdicios 0 Muda

El desperdicio se considera como todo proceso o actividad que utiliza mas recursos de
los necesarios y que no aporta valor al cliente. Esto ocurre con el uso innecesario del
tiempo, mal uso del espacio, gasto de materiales y el uso mano de obra sin lograr
resultados. Por ello, Lean Manufacturing se enfoca en identificar y eliminar estos
desperdicios ya que representan trabajo que no agrega valor afiadido al producto. Estos
desperdicios se agrupan en nueve categorias conocidas como Muda, término japonés
usado por Toyota para describir a los elementos que consume recursos sin generar
valor agregado [30]. En la Tabla 1 se muestran los Desperdicios de Lean

Manufacturing.



Tabla 1.Desperdicios de Lean Manufacturing[30]

N ° Desperdicio Definicién

Producir mas unidades, antes 0 mas rapido de lo que el siguiente
proceso lo necesita.

Es el exceso de materiales o productos realmente necesarios para
operar y que ocupan espacio.

Es elaborar productos con fallas que luego requieren corregirse o
rehacerse, lo que desperdicia material y consume tiempo.

4 . . Incluir pasos que no agregan valor o Hacer mas trabajo del
Procesos innecesarios

1 | Sobreproduccion

2 | Inventario

3 | Defectos

requerido.

Tiempos muertos donde maquinas, operarios 0 materiales estan
5 |[Esperas S

inactivos
6

Movimientos Innecesarios | Desplazamientos innecesarios del personal que no agregan valor.

7 | Transporte Trasladar innecesariamente materiales en largas distancias o entre
areas mal distribuidas.
No aprovechar las habilidades, los conocimientos o ideas del

8 [ Talento no utilizado

personal.
9 Materiales 'y recursos | Es el uso ineficiente de materiales, energia u otros recursos que se
naturales podrian reutilizar o administrar mejor.

1.3.3 Productividad

Es la relacion entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados y refleja que tan

eficiente es una organizacion en convertir sus insumos en productos o servicios [31].

1.3.4 Proceso

El concepto de proceso hace referencia a un conjunto ordenado de actividades
interrelacionadas que permiten transformar los insumos en productos o servicios que
generan valor para el cliente. Este enfoque permite entender como se realiza el trabajo
necesario para lograr un objetivo especifico, tomando en cuenta el orden de acciones

y como se relacionan entre si [30].

1.3.5 Mapa de procesos

El mapa de procesos es una herramienta visual que muestra de forma secuencial, los
elementos clave de un proceso. Permite identificar las etapas y actividades del proceso,
diferenciando los esenciales de las no esenciales. Por lo cual su proposito es mejorar

la madurez organizacional y sistematizar tanto los procesos como los resultados [32].
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Tipos de procesos:

Procesos Operativos: Transforman los recursos en productos o servicios que
aportan valor. Solo se incluyen las actividades esenciales [32].

Procesos de Apoyo: Proporcionan los recursos y el personal necesario para los
procesos operativos como la gestion de recursos humanos, el

aprovisionamiento y la supervision de calidad [32].

Procesos de Gestion: Se aseguran de gque todo funcione correctamente por
medio de actividades de control, seguimiento y evaluacién de los otros

procesos [32].

1.3.6 SIPOC

SIPOC es una herramienta de gestion utilizada en la metodologia Lean y Six Sigma

para mapear y visualizar los elementos clave de un proceso de forma sencilla. Este

diagrama permite obtener una vision general del proceso e identificar los elementos

esenciales que lo componen ya sea desde los proveedores hasta los clientes, ayudando

a entender las interacciones y a identificar areas de mejora en el flujo de trabajo [33].

Componentes de SIPOC [33]:

Proveedores: Son organizaciones 0 personas que entregan los insumos
informacidn necesaria para que pueda iniciar el proceso.

Entradas: Son los materiales, informacion o recursos utilizados en el proceso,
ya que sin estos el proceso no puede iniciar.

Proceso: Es la secuencia de pasos o actividades que transforman las entradas
en salidas.

Salidas: Son los productos, servicios o los resultados obtenidos después de
completar el proceso, los cuales deben cumplir con las expectativas de los
clientes

Clientes: Son las entidades o personas que reciben y utilizan las salidas del

proceso. Estos pueden ser tanto internos como externos.



En la Figura 1 se muestran el diagrama SIPOC

0000

Suppliers Inputs Process Outputs Customers
(Proveedores) (Entradas) (Procesos) (Salidas) (Clientes)

Figura 1.Diagrama SIPOC [33]
1.3.7 Estudio de Tiempos

Es una metodologia de medicién del trabajo que registra los tiempos y ritmos
asociados a los componentes de una tarea definida, realizada en condiciones
determinadas. Permite identificar oportunidades de mejora en los métodos de trabajo

buscando simplificar tareas y hacerlas eficientes [34].

1.3.8 Factor de desempefio

El factor de desempefio es una herramienta que mide el rendimiento de un operario
basandose en el sistema Westinghouse y que evalla cuatro factores clave: habilidad,
esfuerzo, condiciones de trabajo y consistencia como se detalla en la Tabla 2. Este
sistema permite analizar de forma clara el desempefio del trabajador durante la
ejecuciodn de sus tareas, proporcionando una valoracion mas precisa y representativa

de su productividad [35].

Tabla 2.Criterios de calificaciones del sistema Westinghouse [35]

Calificaciones del sistema Westinghouse

Destreza o Habilidad Esfuerzo o Empefio
Excesivo Al 0,15 Excesivo | Al 0,13
Excesivo A2 0,13 Excesivo | A2 0,12
Excelente B1 0,11 Excelente | Bl 0,1
Excelente B2 0,08 Excelente | B2 0,08

Bueno C1 0,06 Bueno C1 0,05
Bueno C2 0,03 Bueno C2 0,02

Promedio D 0 Promedio D 0
Regular El -0,05 Regular El -0,04
Regular E2 -0,1 Regular E2 -0,08

Malo F1 -0,16 Malo F1 -0,12
Malo F2 -0,22 Malo F2 -0,17
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Calificaciones del sistema Westinghouse
Condiciones Consistencia
Ideal A 0,06 Perfecta A 0,04
Excelente B 0,04 Excelente | B 0,03
Buena C 0,02 Buena C 0,01
Promedio D 0 Promedio D 0
Regular E -0,03 Regular E -0,02
Malo F -0,07 Malo F -0,04

El factor de desempefio se calcula al sumar las calificaciones de los cuatro factores
mencionados, y se agrega un valor de 1 al resultado final, como se muestra en la

siguiente ecuacion:
Fd = (Vd+Ve+Vc+Vces)+1 (1)
Donde:
Fd = Factor de desempefio
Vd = Calificacién de destreza o habilidad
Ve = Calificacién de esfuerzo o empefio
V¢ = Calificacion de condiciones

Vcs= Calificacion de consistencia

1.3.9 Calculo de suplementos

El calculo de los suplementos consiste en afiadir un porcentaje al tiempo estandar de
trabajo, con el fin de compensar factores como necesidades personales, fatiga y otros
elementos variables que afectan el rendimiento del trabajador [36].

En la Tabla 3 se muestra los valores de los suplementos constantes y variables, segin
los datos de la OIT.
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Tabla 3.Tabla de suplementos de la OIT [36]

SUPLEMENTOSCONSTANTES H M | SUPLEMENTOS VARIABLES H]l M
Necesidades personales 5 7 E) Condiciones Atmosféricas
Indice de enfriamiento, termémetro de
Base por fatiga 4 4 KATA (mili calorias (cm 2/ segundo)
SUPLEMENTOS VARIABLES H M 16
A) Trabajo de pie 14
Trabajo se realiza de pie 2 4 12
B) Postura anormal 10
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
incémoda (inclinacion del cuerpo) 2 3 6 21
Muy incoémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
C) Uso de fuerza/energia muscular 4 45
(Levantar, tirar o empujar) 3 64
Peso levantado por kilogramo 2 100
2,5 0 1 F) Tensién Visual
5 1 2 Trabajos de cierta precision 00
7,5 2 3 Trabajos de precision o fatigosos 2|12
10 3 4 Trabajos de gran precision 5|5
12,5 4 6 G) Ruido
15 5 8 Sonido Continuo 0[0
175 7 10 | Sonidos intermitentes y fuertes 212
20 9 13 | Sonidos intermitentes y muy fuertes 5|5
22,5 11 16 | Sonidos estridentes 717
25 13 20 | H) Tensién Mental
30 17 - Proceso algo complejo 111
33,5 22 - Proceso complejo o de atencion dividida 414
D) Mala iluminacion Proceso muy complejo 8|8
Ligeramente por debajo de la 0 0 1 ) Monotonia Mental
Potencia calculada Trabajo monGtono W)
Trabajo bastante monétono 1)1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono 414
Absolutamente insuficiente 5 5 J) Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0|0
Trabajo aburrido 212
Trabajo muy aburrido 5|5

El célculo total de los suplementos se obtiene al sumar los suplementos constantes y

variables establecidos por la OIT y el resultado se expresa como porcentaje.

La formula para este calculo se presenta en la siguiente ecuacion:

Donde:

S = Suplementos totales

Supl C = Suplementos Constantes

S = Supl C + SuplV

Supl V = Suplementos Variables

12
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1.3.10 Tiempo normal

Es el lapso que un operario requiere para ejecutar una actividad trabajando a un ritmo

estandar [37]. Este tiempo se determina a partir de la siguiente ecuacion:

TN = TP * Fd (3)
Donde:

TN = Tiempo normal o basico
TP = Tiempo promedio observado

Fd = Factor de desempefio

1.3.11 Tiempo estandar

Tiempo necesario que un operario calificado, desempefiandose a un ritmo estandar y
aplicando un esfuerzo promedio completa una operacion determinada [[37]. El calculo

se realiza de la siguiente manera:
Ts= TN+ (1+5) 4)
Donde:
Ts = Tiempo Estandar
TN = Tiempo Normal

S = Suplemento

1.3.12 Capacidad de produccion

Es la cantidad de productos que una planta puede producir en un periodo especifico y
se distinguen de tres niveles: la capacidad de disefio que indica el volumen maximo

teodrico bajo condiciones ideales; la capacidad efectiva que considera las restricciones
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operativas y la capacidad real que corresponde a la produccion que finalmente se

alcanza en la planta [38].

1.3.13 Clasificacion ABC

La clasificacion ABC es una técnica que organiza los productos del inventario segun
su nivel de importancia y toma como referencia el principio de Pareto o Regla

80/20[31]. Divide los productos en tres categorias:

e A: Son productos de alta prioridad y aungue son pocos en cantidad concentran
la mayor parte del valor del inventario.
e B: Son productos de importancia media, tanto en cantidad como en valor.

e C: Son productos de bajo valor, pero representan una gran parte del inventario
[[31].

1.3.14 Flujograma de procesos

El flujograma también conocido como diagrama de flujo, es una herramienta visual
que muestra de forma clara los pasos de un proceso y el responsable de cada tarea.

Utiliza simbolos y flechas para indicar el orden que deben seguir las actividades [[39].

La simbologia utilizada en los diagramas de flujo se detalla en la Tabla 4.

Tabla 4.Simbologia de flujograma [39]

Nombre Simbolo Descripcién
Inicio / Final C} Indica el inicio o fin del flujograma
Proceso :l Muestra una accion o tarea que se ejecuta dentro del proceso.
Sefiala un punto donde se debe tomar una decision y en la
Decision cual, segun la respuesta el flujo se divide en 2 caminos.
Ij Indica la entrada o salida de informacion y documentos
Documento durante el proceso.
- > Indican el camino que sigue el proceso y muestra el orden de
Linea de flujo ejecucion de las actividades.
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1.3.15 Cursograma Analitico

Es un diagrama que muestra el recorrido del producto en el proceso donde registra
todas las actividades que intervienen en su ejecucion. Permite que se identifiquen
errores, repeticiones y tareas innecesarias con el propésito de simplificar y hacer mas
eficiente el método de trabajo. Para su elaboracion se utilizan los siguientes simbolos:
operacion, inspeccion, transporte, espera y almacenamiento [[39] la Tabla 5 se detalla

la simbologia de cursograma analitico.

Tabla 5.Simbologia del cursograma Analitico [39].

Nombre Definicion Simbologia

Operacién Se refiere a cualquier actividad realizada por un operario o0 maquina. O

Transporte Indica el movimiento del material o producto durante el proceso.

Inspeccion Son las actividades de control o verificacion del proceso.

retrasos.

Almacenamiento | Es el resguardo temporal de materiales o productos.

Operacién Indica actividades conjuntas de operacion y verificacién.
combinada

Demora Son las interrupciones del flujo de un objeto y que ocasionan D

1.3.16 Estructura Lean Manufacturing

El modelo de la Casa del Sistema de Produccion Toyota se utiliza para representar de
forma gréfica la filosofia Lean y las principales herramientas aplicables. Se la
representa con la figura de una casa porque funciona como sistema estructural que es
solido si sus cimientos y columnas también lo son, si cualquier elemento falla afecta
la estabilidad completa del sistema [29]. En la Figura 2 se muestra la Casa de Lean

Manufacturing - Toyota.
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Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menos plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justo a tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
Tiempo de ciclo de cliente Paradas automdticas
(Takt Time)

Flujo continuo pieza a pieza Separacién hombre-médquina

Sistema Pull Poka - Yoke

Procesos estables y estandarizados Produccién nivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor humano: Compromiso, direccién, formacién, comunicacion, motivacion, liderazgo

Gestion

VsM 55 SMED TPM KANBAN ] KPT's
[ | |
I
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnéstico operativas de seguimiento

Figura 2.Casa de Lean Manufacturing — Toyota [29]

1.3.17 Herramientas de diagndstico

a. VSM (Value Stream Mapping)

El Mapeo de la Cadena de Valor (VSM) es un método visual que representa el flujo
de informacion y de materiales desde el proveedor hasta el cliente que permite
identificar actividades que no agregan valor y los principales desperdicios del proceso
productivo [[40].

Por medio de datos reales muestra los tiempos de valor agregado y no valor agregado
permitiendo identificar cuellos de botella e ineficiencias. Su utilizacion facilita
comprender el estado actual del proceso y disefiar acciones de mejora para asi
optimizar la eficiencia, reducir los tiempos de entrega y establecer un plan de accién

para la mejora continua [23].
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En la tabla 6 se muestran los simbolos del mapeo de cadena de valor

Tabla 6.Simbologia del Mapeo de la Cadena de Valor [41]

Simbologia

Descripcion

Son las fuentes externas que representan clientes y proveedores.

©

Representa los procesos dentro del area de produccion

Es el casillero de datos donde se incluye informacion como tiempo de ciclo,
Lote, tiempo disponible por turno, etc.

Representa el inventario

Representan los tiempos de valor agregado y no valor agregado en el proceso

Es la informacién transmitida de manera electrénica

Es la explosion kaizen que indica un punto especifico en la cadena de valor en

jhwf donde se puede implementar una herramienta Lean.
r . Es la frecuencia de entrega
® [}

Indica el movimiento de los materiales entre procesos

Indica el flujo de las materias primas y de los productos terminados

1.3.18 Herramientas Operativas

Es un conjunto de técnicas y metodologias disefiadas para mejorar la eficiencia de los

procesos productivos, eliminando el desperdicio y maximizando el valor para el

cliente. Lean Manufacturing se centra en la reduccion de actividades que no agregan

valor (desperdicios) y en la mejora continua de todos los aspectos de la produccion

[[42].

a. Metodologia 5S

Es una metodologia utilizada como base para implementar mejoras continuas en la

organizacion, ya que permite optimizar las condiciones de trabajo, simplificar las

tareas del personal y mejorar su capacidad para identificar irregularidades [43].

Su aplicacion constante aumenta tanto la productividad operativa como los estandares

de calidad, se detalla en cinco etapas:
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e Clasificar (Seiri): Consiste en quitar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios.

e Ordenar (Seiton): Consiste en ubicar los elementos necesarios como
materiales y herramientas en lugares definidos y que sean visibles.

e Limpiar (Seiso): Implica mantener la zona de trabajo limpia, evitando que se
acumule restos de material y se genere desorden.

e Estandarizar (Seiketsu): Se refiere a establecer y seguir reglas sencillas que
ayuden a mantener el orden y la limpieza.

e Disciplina (Shitsuke): Busca crear el habito en las personas de cumplir los
estandares definidos en las 5S.

b. Kanban

Es un sistema de control que permite gestionar y controlar el flujo de trabajo mediante
el uso de tarjetas Kanban o sefiales visuales. Las tarjetas indican cuando y cuéanto
producir o mover materiales, de forma que cada proceso autoriza responder un lote
especifico solo si el proceso siguiente lo requiere. Ademas, facilita la coordinacion
entre areas, evitando esperas y contribuye a la mejora de la productividad y el flujo

continuo en la produccion [29].
c. Kaizen (Mejora Continua)

Es un enfoque de mejora continua que se basa en realizar pequefias mejoras de manera
constante y continua dentro de la organizacion. Esta metodologia involucra a todos los
empleados, desde la alta direccidn hasta los operativos en el proceso de identificacion
y resolucién de problemas con el objetivo de optimizar la eficiencia, reducir

desperdicios y mejorar la calidad [29].
d. Jidoka

Es una herramienta que utiliza un término japones que se traduce como automatizacion
con intervencion humana. Se basa en que, si se detecta alguna anomalia en el proceso,
este se detiene de forma automatica o por decision del operario antes de que las piezas

avancen hacia etapas posteriores y asi resolver el problema desde el origen [29].
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e. Poka Yoke

Es una herramienta que busca evitar que los errores humanos lleguen a convertirse en
defectos en el proceso. Lo hace por medio de mecanismos que actdan antes de que el
problema ocurra y permite que el operario se concentre en su trabajo sin fallos

involuntarios, facilitando que se revise el proceso en su totalidad [30].
f. Estandarizacion

La estandarizacion consiste en establecer la forma correcta y mas eficiente de realizar
una actividad dentro del proceso productivo y hace que los operarios sigan el mismo
método de trabajo para obtener resultados consistentes y que sirva como base para la
mejora continua [29].

1.3.19 Herramientas de Seguimiento

g. Gestion Visual

La gestion visual es un conjunto de sefialamientos simples que permiten comprender
de manera rapida la situacion dentro del proceso, ademas facilita el control y la
regulacién de las actividades. Esta herramienta incluye alarmas, tableros de
informacidn, delimitaciones por colores, entre otros, los cuales permiten identificar
retrasos, anomalias o necesidades de accion inmediata. Su objetivo principal es hacer
visible el estado del proceso para la toma de decisiones [29].

h. Kamishibai

Es una herramienta utilizada para verificar que los procesos se estén cumpliendo
correctamente y ofrece un control visual constante y sencillo que complementa las
auditorias tradicionales, detecta incumplimientos, se asegura que las buenas practicas
se mantengan en cada turno y se adapta a las necesidades especificas de cada area [44].

i. Andon

Es una herramienta visual y auditiva que emite alertas cuando algo no esta funcionando
correctamente y permite que el equipo de trabajo identifique de forma inmediata donde
ocurre un problema y actde para corregirlo permitiendo conocer si las condiciones de

los equipos son Optimas [29].
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1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general
Proponer la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta en el area de corte para
la produccion de ropa interior en la empresa Corporacion Impactex Cia. Ltda.
1.4.2 Objetivos especificos
e Diagnosticar las actividades y proceso actuales en el area de corte.
e Determinar los desperdicios y actividades que no generan valor en el proceso
de corte.

e Elaborar una propuesta mediante herramientas de manufactura eshelta que

permitan optimizar la productividad en el area de corte.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la tabla 7, se muestra los materiales utilizados en el desarrollo del proyecto de

investigacion, especificando su descripcion y aplicacion:

Tabla 7.Lista de Materiales

Nombre Descripcion Figura

Laptop Equipo utilizado para la redaccion y desarrollo del proyecto
de investigacion.

Internet Herramienta digital para la busqueda de informacién y
consultar fuentes bibliograficas para el desarrollo del
proyecto de investigacion.

Microsoft Word| software utilizado para elaboracion y edicién de
documentos.

Microsoft Excel| software utilizado para el procesamiento y andlisis de
datos.

Visio software utilizado para la creacion de diagramas de flujo y
organigramas.

AutoCAD | Software utilizado para el disefio del layout del area de ‘W AutoCAD
estudio de la empresa.

Celular Dispositivo utilizado para el registro fotografico de los
procesos del area de estudio y cronometraje de actividades.

Miro Software online utilizado para la creacion de diagramas de
flujo, esquemas, mapas conceptuales, etc. m m

=
o
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2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Investigacion aplicada

La investigacion se desarrolldé con un enfoque mixto, que combina métodos
cualitativos y cuantitativos para analizar a detalle el area de corte de la empresa
Corporacién Impactex Cia. Ltda. En la parte cualitativa, se recopil6 informacion de la
percepcion, experiencia y observaciones del personal que trabaja en el area de corte.
Ademas, se utilizd datos cuantitativos que reflejen comportamiento real del proceso.
La combinacion de estas dos perspectivas fue de ayuda para interpretar con mayor
claridad los problemas existentes en el area y sirvid como base para respaldar la
elaboracion de una propuesta de mejora que permita optimizar la productividad en esta

area especifica.

Investigacion de campo

La investigacion de campo se realizd directamente en la empresa Corporacion
Impactex Cia. Ltda., centrandose en el area de corte. Se llevaron a cabo observaciones
directas de las actividades del proceso y se revisaron los registros disponibles del area
relacionados con su produccion. El objetivo principal fue detectar las principales
limitaciones del proceso, como los tiempos muertos, movimientos innecesarios de los
operarios o el desorden en el puesto de trabajo. Por ello, los datos recopilados sirvieron
como base para elaborar el diagnostico de la situacion actual del proceso y definir las

posibles acciones de mejora.
Investigacion Bibliografica Documental

El proyecto incluyd también la utilizacion de investigacion bibliografica documental
como un recurso fundamental para respaldar tedricamente las propuestas planteadas.
Para ello, se recurrié a fuentes confiables, como tesis de estudios previos, articulos

cientificos y libros relacionados con Lean Manufacturing y sus aplicaciones.

La recopilacion y el analisis de esta informacion aseguraron que las herramientas Lean

seleccionadas fueran pertinentes y adaptables a las necesidades especificas del area en
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la empresa. Ademas, la revision bibliogréafica aporto6 respaldo tedrico a las propuestas,
permitiendo asi analizar y seleccionar informacion util, de modo que las herramientas
propuestas quedaran alineadas con las necesidades del area de corte de la empresa

Corporacion Impactex Cia. Ltda.

2.2.2 Poblacion y muestra

La poblacion tomada en cuenta para el presente estudio corresponde al personal del
area de corte en la empresa Corporacion Impactex Cia. Ltda., ubicada en el sector de
la entrada a Atahualpa de la ciudad de Ambato. Esta poblacion incluyé a operarios y
jefes del area, quienes desempefian funciones relacionadas con las distintas etapas del

proceso de corte.

En la Tabla 8 se detalla el personal de trabajo en el area corte de Corporacion Impactex
Cia. Ltda.

Tabla 8.Personal de trabajo en el area de corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Area Personal N°

Jefe de planificacion

Corte Jefe de corte

Operarios de corte
Total

W[~

Dado que la poblacién es finita y menor a 100 trabajadores, se trabaja con la totalidad

del personal, por lo que no es necesario seleccionar una muestra representativa [45].

2.2.3 Recoleccion de informacion

El plan de recoleccion de informacion se estructur6 para obtener los datos necesarios
y cumplir con los objetivos de la investigacion para detectar las principales
problematicas y oportunidades de mejora en el proceso de corte de la empresa
Corporacion Impactex Cia. Ltda. La informacion se recopilo mediante técnicas
cualitativas y cuantitativas lo que permitié un andlisis mas completo y preciso del

proceso.
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En la Tabla 9 se detallan las técnicas e instrumentos empleados en la investigacion.

Tabla 9.Técnicas e instrumentos del proyecto de investigacion

Objetivos especificos

Actividades

Técnica

Herramienta/
Instrumento

Diagnosticar las
actividades y proceso
actuales en el rea de

corte.

Se realiz6 una inspeccion
visual del area de corte.

Observacion directa

Fichas de observacién
Registro Fotografico

Se revisaron los registros de

Analisis documental

Registros de ordenes

produccion, ordenes y el de produccion
catalogo de productos

disponibles.

Se levantd el mapa de|Observacion directa| Mapa de procesos

procesos y diagrama de flujo
general por &reas presentes en
la empresa.

Entrevista validada
mediante juicio de

Diagrama de flujo

Determinar los
desperdicios y
actividades que no
generan valor en el
proceso de corte.

experto SIPOC
Se realizé el diagrama de flujo
y SIPOC del &rea de corte. Diagramacion de
procesos
Celular con
crondémetro

Se midieron los tiempos de
operacion del proceso de

Estudio de tiempos |

Hojas de Excel de

movimientos registro de tiempos
corte.
Cursograma analitico
Se elabor6 el VSM (el g Plgntllla VSM €
Anélisis grafico. informacion

proceso de corte.

recopilada del proceso

Se identificaron y analizaron
los desperdicios presentes en el
area de corte.

Andlisis de
desperdicios

Matriz de
identificacién de
desperdicios por

actividad

Elaborar una propuesta
mediante herramientas
de manufactura esbelta
que permitan optimizar
la productividad en el
area de corte.

Se analizaron las causas de los

Anélisis de causa

Diagrama Ishikawa

o . raiz
desperdicios identificados.
Se seleccionaron las
herramientas de manufactura P .
Analisis Matriz de factores

esbelta més adecuadas para
cada tipo de desperdicio
identificado.

comparativo

ponderados

Se desarroll6 una propuesta de
herramientas Lean
Manufacturing en el area de
corte.

Anélisis de la
informacion
recopilada

Propuesta técnica,
formatos, indicadores
de seguimiento
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2.2.4 Procesamiento y andlisis de datos

El procesamiento y analisis de los datos recopilados durante la investigacion se

llevaron a cabo mediante:

Identificacion de informacion: Se analizo la informacion recopilada mediante
observacion directa, una entrevista realizada al jefe de corte y revision
documental, con el fin de establecer un diagnostico inicial del area de Corte en
Corporacion Impactex Cia. Ltda. Este andlisis permitio identificar los

principales problemas operativos presentes en el proceso.

Clasificacion y tabulacion de datos: Los datos recolectados de las
observaciones directas y registros historicos se clasificaron y organizaron en
tablas con el fin de identificar los puntos criticos del proceso y facilitar el

analisis.

Anédlisis de tiempos y movimientos: Se procesaron los datos obtenidos del
estudio de tiempos para realizar los calculos correspondientes a la medicion
del trabajo, tiempo normal y tiempos estandar de las actividades del proceso

de corte.

Herramientas Lean Manufacturing: Se analizaron los datos recopilados del
proceso y del Mapeo de la Cadena de Valor (VSM), con el objetivo de
identificar los desperdicios presentes en el proceso y proponer la aplicacion de

herramientas Lean adecuadas segun el tipo de desperdicio detectado.
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CAPITULO Ill. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Analisis y discusion de resultados

3.1.1 Descripcion de la empresa

Corporacion Impactex Cia. Ltda., es una empresa textil ecuatoriana ubicada en el
canton Ambato, provincia de Tungurahua. Surgio en el afio 1999 por el Sefior Milton
Altamirano Ortega, inicialmente bajo el nombre “Impacto Textil” y afios después al
expandirse lanza su marca MAO Underwear por las iniciales de su presidente, la

empresa pasa a denominarse como Impactex.

En el transcurso de los afios la organizacion ha ido evolucionando e innovando de
forma constante sus colecciones hasta posicionarse como una de las empresas mas
destacadas del sector textil por la calidad de sus productos. Se dedica principalmente
a la fabricacion y comercializacion de ropa interior para caballeros, damas y nifios.
Ademas, como parte de su crecimiento, incorpord una linea deportiva orientada al
rendimiento, desarrollada con materiales técnicos como microfibras y elasticos
especializados lo que le ha permitido fortalecer su presencia en el mercado nacional e
internacional a paises como México, Estados Unidos y Canada.

3.1.2 Datos informativos de la empresa y ubicacion geografica

En la tabla 10 se muestran los datos informativos relevantes de la empresa.

Tabla 10. Datos informativos de Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Corporacién Impactex Cia. Ltda.
Logotipo de la Empresa

Logotipo de la Marca

# CORPORACION

«g Impactex

Razon social Corporacién Impactex Cia. Ltda.
RUC 1891755755001
Presidente Milton Altamirano Ortega
Gerente Klever Bentancourt
Codigo CIIU C1311.02
Sector C131 — Preparacion e Hilatura de fibras textiles.
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Corporacién Impactex Cia. Ltda.

Objeto social C_qnfecc_i?n/venta de ropa interior y deportiva para dama, caballero,
nifio y nifia.
Pagina Web maosportwear.com
Catalogo Online linktr.ee/maounderwear
Correo gerencia@corporacionimpactex.com
Horario Laboral Lunes a viernes de 8:00 a.m — 16:30 p.m
Pais Ecuador
Provincia: Tungurahua
Cantén: Ambato
Direccion IAv. 22 de enero y Dest. Cueva de los Tayos. Entrada a Atahualpa.
Coordenadas Geograficas [-1.223345, -78.604817

Misidn:

“Creamos prendas innovadoras que brindan confort, seguridad y confianza al

momento de vestir.”
Vision:

“Consolidar nuestras marcas en el mercado global siendo la primera opcién al adquirir
prendas de vestir, conservando un ambiente de trabajo inspirador para nuestros

colaboradores.”
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3.1.3 Organigrama empresarial

La empresa “Corporacion Impactex Cia. Ltda.” presenta un organigrama empresarial

detallado en la figura 3, organizado en diferentes areas y niveles de responsabilidad,

desde la alta direccion hasta los niveles operativos. Esta estructura facilita una

coordinacion efectiva de los procesos internos y asegura el cumplimiento de los

objetivos organizacionales de forma Gptima.

| DIOS I ‘ ’ 8 CORPORACION
< Impactex
JUNTA GENERAL DE
ACCIONISTAS
TALENTO HUMANO
| PRESIDENCIA |
T SALUD Y SEGURIDAD
OCUPACIONAL
| GERENCIA GENERAL -
MEDICO
OCUPACIONAL
ASISTENCIA DE GERENCIA I+ - pE——
JEFE DE . JEFE DE JEFE DE JEFE
—| DISENODE ERODHCCION MARKETING | | VENTAS | [FINANCIERO
MODAS I
¢ 3 y v v
. COORDINADOR : DISENADOR | | GESTORES | | CONTADOR
DISENADOR | - —f COORDINADOR ~— PLANIFICACION s DE VENTA | | GENERAL
\»>| GRAFICO | ! .
TEXTIL ! : v ! l
: | BODEGA DE PRODUCTOR | | ASISTENTE | | ASISTENTE
= digg| VLA '  INSUMOS Y AUDIOVISUAL| [COMERCIAL| | CONTABLE
DISENLDON| ! : MATERIA PRIMA <
DE MODAS | ! !
: : l AUXILIAR
i|»{ JEFE DE CORTE ' CONTABLE
Lo ! AYUDANTES DE
: , INSUMOS Y MP
. :
T CORTADORES| !
DE DISENO | | :
' ! BODEGA DE
! JEFE DE !
'l ; ‘3 PRODUCTO
I PRODUCCION I TERMINADO
: i T
; OPERARIA !
: TEXTIL : AYUDANTES DE
i : BODEGA
.
] :
! PATINADORES| !
: :
T == i '
| MECANICO !
: INDUSTRIAL v
e ) »  CHOFER
U»{ JEFE DE CALIDAD
REVISADORES
EMPACADORES

Figura 3.0rganigrama estructural de “Corporacion Impactex Cia. Ltda.”
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3.1.4 Mapa de procesos

El mapa de procesos de Corporacion Impactex Cia. Ltda., muestra de manera clara
como se organiza la empresa a través de tres grupos de procesos: estratégicos,
operativos y de apoyo, todos enfocados en responder a las necesidades del cliente y
lograr su satisfaccion, tal como se muestra en la figura 4. En la parte estratégica se
encuentran la planificacion estratégica, mercadeo y la estrategia comercial, que guian

las decisiones clave de la empresa.

En cuanto a los procesos operativos, estos siguen una secuencia logica que comienza
con recepcién de materia prima, seguida del corte de tela, confeccidn en los centros de
trabajo, acabado, empacado y finalmente su despacho a los clientes. Por otro lado, los
procesos de apoyo, como la gestion de talento humano, gestion financiera, gestion
contable, mantenimiento, y seguridad y salud ocupacional, brindan el soporte

necesario para que todas las actividades se realicen de manera adecuada.

Este mapa facilito la comprension de cdmo se relacionan las distintas areas en la
empresa y su contribucién al proceso de la produccién. Ademas, sirve como una
herramienta Gtil para identificar posibles areas de mejora en la organizacién y mejorar

de forma continua la eficiencia de los procesos.

29



MAPA DE PROCESOS “CORPORACION IMPACTEX CiA . LTDA.

iente

tos del cl

imien

Necesidades y requer

PROCESOS ESTRATEGICOS
Planiﬁc}a cjén Mercadeo Estrategia comercial
Estratégica
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Figura 4.Mapa de procesos de “Corporacion Impactex Cia. Ltda.”
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3.1.5 Catélogo de Productos ofertados

Corporacion Impactex Cia. Ltda., cuenta con un catalogo variado de ropa interior

organizado en varias lineas bajo la marca MAO y que atiende a necesidades del

mercado a nivel nacional e internacional.

e MADO Slim: Linea en microfibra de tipo licra dirigida a deportistas, pensada

para mejor ajuste al cuerpo y confort en climas calurosos.

e MAO Underwear: Linea general en algodon, dirigida a publico medio y

popular, con variedad de colores y estampados.

e MAO Jr: Linea en algodon y licra destinada para adolescentes, con variedad

de colores y disefios mas llamativos.

¢ MAO Kids: Linea en algodén destinada principalmente para nifios, con

variedad de colores y estampados llamativos.

En la tabla 11 se presenta el catdlogo con su marca MAO Underwear & Sportswear

afio 2025 de Corporacién Impactex Cia. Ltda.

Tabla 11.Catalogo MAO Underwear & Sportswear

MAOQO Underwear & Sportswear

£Y impactex

1307

Catélogo de ropa interior de caballero

Béxer Pierna Larga

Boxer Pierna Media

W
)

Boxer Pierna Corta

e

g ="

Catalogo deportivo d

e caballero

Bividi Deportivo

Buzo Deportivo

Leggin Deportivo combinado

LA
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MAOQO Underwear & Sportswear B # conronRAcion
4“ impactex
Camiseta deportiva Bicicletero Buzo con capucha

4

o BT

Catélogo de dama e infantil

Panty control invisible Béxer de dama Buzo deportivo microfibra
i)

<

|
L L |
Bdxer de nifio de algodén Panty estampado de nifia

=
£

Codificacion de productos

Corporacién Impactex Cia. Ltda., clasifica su variedad de productos mediante
codificacion propia para facilitar su identificacion y diferenciacién. Dicho codigo esta
compuesto por letras que indican el tipo de producto y de nimeros que se asignan de
forma empirica sin tener un significado especifico. En la tabla 12 se detallan ejemplos

de codificacion de productos.

Tabla 12. Linea de productos y codificacion

Codificaciones de productos 4-‘ ’mbéctex
BH 7021 1111.31

Boxer 1 Boxer
. - —_— z
microfibra/ O ﬂﬁﬁ;ﬂf algo_don T PIERMA
Pierna Larga | wme pp——ns- clasico e B e W
PR o0 BH 7021 ] P oo a1 )
12411.3 2211.8

Calzoncillo T EaLZoN ;ﬁ%fibra " ¥
dehombre | __ grrymry | linvisible il m
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Codificaciones de productos F‘ ’mpactex
2111.17 BO 470
Boxer - de Bividi
control  faja lad -
ancha acanalado -
REF. 211117
Bl 460 12014.4
Bividi  basico| [ Buzo
de algodon deportivo
oD, 12014.4
CO 580 12712.4
Camiseta 85 _ Legging
cueIIo’ Voen biciletero
algodon
coDiama=s
ST, e —

3.1.6 Cddigos de productos e historial de docenas facturadas

En la Tabla 13, se presenta el historial de ventas anual del afio 2025 para cada codigo

del producto y expresado en docenas facturadas. Este historial se obtuvo de la suma

mensual de cada codigo y fue proporcionado por el jefe de planificacion del area de

corte. Cabe mencionar que, debido a politicas estrictas de confidencialidad

corporativa, no se tuvo acceso a los registros historicos de ventas expresado en délares

y solo se obtuvo la cantidad de docenas facturadas ese afio.

Tabla 13.Historial de ventas anual del afio 2025

Ubicacién de | Cédigo [Docenas Facturadas| Ubicacion de | Cddigo | Docenas Facturadas
venta afio 2025 venta afio 2025
1 BH 7021 7740,92 51 1111.68 401,92
2 BH 1060 5988,75 52 BH 6915 397,42
3 BH 7024 5567,67 53 1113.11 390,67
4 BH 1055 5000,17 54 Cl 585 388,42
5 1111.12 4961,08 55 13611.6 384,25
6 BH 1071 4860,00 56 1111.71 384,08
7 BH 7053 3946,17 57 1111.66 362,42
8 BO 460 3383,00 58 CO 635 354,00
9 1111.27 3367,08 59 13611.5 293,67
10 BH 7060 3089,08 60 1111.64 286,67
11 BH 1072 3086,92 61 1111.72 269,75
12 BH 1056 3026,17 62 3111.4 261,00
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Ubicacién de | Cédigo [Docenas Facturadas| Ubicacion de | Cddigo | Docenas Facturadas
venta afio 2025 venta afo 2025
13 1112.3 2583,50 63 1111.73 250,67
14 BH 6916 2372,42 64 Bl 470 233,00
15 1111.31 2214,58 65 2111.7 229,75
16 141121 2079,92 66 1111.76 225,08
17 1111.62 1757,50 67 1111.75 224,25
18 1111.61 1346,25 68 Cl 580 223,83
19 BH 1061 1212,92 69 5111.1 220,50
20 CO 585 1067,33 70 5111.3 215,83
21 12014.4 1048,17 71 3111.9 204,25
22 1111.69 999,08 72 CV 630 187,83
23 BB 1055 937,33 73 2211.3 174,00
24 21141 907,67 74 BA 1055 161,75
25 12411.3 891,33 75 1111.77 151,83
26 1111.63 883,17 76 1111.79 150,33
27 111145 882,67 77 12814.3 145,42
28 1111.54 825,42 78 11181.9 143,58
29 12714.3 804,00 79 22012.6 143,50
30 1111.59 799,00 80 1111.67 140,08
31 1111.44 727,92 81 11181.1 136,58
32 2114.6 706,33 82 2111.14 135,83
33 Bl 460 687,00 83 11181.15 130,25
34 1111.65 686,33 84 13611.8 128,92
35 31115 678,58 85 2111.20 126,50
36 1112.13 673,92 86 1112.47 121,50
37 3111.7 650,92 87 11181.10 111,25
38 1111.42 643,17 88 51114 105,50
39 1112.32 636,17 89 3111.10 104,42
40 1111.49 628,92 90 11182.3 89,83
41 1112.21 598,92 91 1113.7 86,08
42 BO 413 556,17 92 2211.8 84,75
43 BO 470 533,50 93 2111.9 81,83
44 1111.70 532,67 94 2211.2 79,83
45 1113.23 509,50 95 22115 77,25
46 1111.74 494,25 96 2211.6 74,17
47 12014.6 485,33 97 3111.6 72,83
48 CO 580 438,75 98 1512.13 72,67
49 111813.1 436,83 99 2211.10 69,25
50 2111.8 435,25 100 26165.1 69,00

3.1.7 Analisis ABC

Con el fin de identificar las familias de productos con mayor rotacién y relevancia
comercial, se agruparon los codigos productos del historial de ventas anual del afio
2025 mostrado en la tabla 13, y se formaron familias para realizar el analisis ABC.
Esta herramienta permite clasificar las familias en funcién de su participacion en las
ventas totales de ese afio y de esta forma determinar su importancia estratégica dentro

de las lineas de productos de Corporacion Impactex Cia. Ltda.
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Este método basado en el principio de Pareto agrupa los articulos en tres categorias:
Categoria A, que retne los productos de mayor importancia; categoria B, que
corresponde a los de importancia intermedia y de categoria C que integra los de menor
aporte. Con el uso del software Excel, se procesaron los datos para calcular los
porcentajes de participacion de cada familia de producto, seguido se ordenaron de
mayor a menor y se calculd el porcentaje acumulado con respecto al total producido.

El calculo del porcentaje de participacion se obtuvo mediante la ecuacion:

Y Familia de producto respectiva
Y docenas facturadas en el aiio

% de participacion = x 100% (5)

El calculo del porcentaje acumulado se obtuvo mediante la ecuacion:
% acumulado = % de partipaciéon ;_; + % de partipacion ; (6)

A partir de estos resultados se elabor6 la tabla de clasificacion ABC, que permitid
identificar los productos de mayor relevancia dentro del historial de produccion
analizado. En la tabla 14 se muestra la clasificacion segun el método ABC, destacando
que la familia Boxer de caballero representa el 78,43% de las ventas totales y es la de
mayor rotacion, seguida por las familias de Bividi, Calzoncillo, Boxer de damay buzo
con un 15,3%. Por ultimo, las otras 4 familias de productos conforman solo el 6,3%

de las ventas totales.

Tabla 14.Analisis ABC por familias de productos

Andlisis ABC
Elaborado por : |Daniel Panimboza Fecha : 02/03/2026
Revisador por : |Ing.Christian Marifio, Mg
Familia de Codigo Docenas % de Acumulado % Zona| %
producto Represent| Facturadas |Participacion| Docenas |Acumulado
ativo afio 2025 Facturadas
ano 2025
Boxerde | BH7021 | 77584,08 7843% | 77584,08 | 78,43% . 78,43%
caballero
Bividi BO 460 5465,33 5,52% 83049,42 | 83,95% | B | 15,3%
Calzoncillo 2114.1 3778,08 3,82% 86827,50 87,77%
Béxer de dama | 12014.4 3165,00 3,20% 89992,50 | 90,97%
Buzo CO 585 2725,33 2,75% 92717,83 | 93,72%
Camiseta 12411.3 2660,17 2,69% 95378,00 | 96,41% | C | 6,3%
Boxer Infantil | 31115 1972,00 1,99% 97350,00 | 98,41%
Panty 2211.3 628,25 0,64% 97978,25 | 99,04%
Legging 12714.3 949,42 0,96% 98927,67 | 100,00%
TOTAL 98927,67 100%
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En la Tabla 15 se detalla la distribucion obtenida, en la cual se asigna la familia de
Boxer de caballero a la categoria A (0% - 80%) ,4 familias a la categoria B (80% —
95%) y 4 familias a la categoria C (95% — 100%). Por lo que sigue el criterio

tradicional en el que la categoria A representa el 80% del valor total acumulado.

Tabla 15.Resumen del andlisis ABC

% Docenas
Zona | Criterio N_°_de A(:/'fi((:juel o % ggﬁ?;g:ﬁ Facturadas
familias de Acumulado Acumuladas
- 0-80 % 1 11% 11% 78,43% 78,43%
B 80 -95 % 4 44% 56% 15,30% 93,72%
C 95-100 % 4 44% 100% 6,28% 100,00%
TOTAL 100% 100%

En la Figura 5 se muestra la representacion grafica de esta clasificacion, que confirma
que la familia de Boxer de Caballero es la méas destacada de las lineas de productos
clave en Corporacion Impactex Cia. Ltda. Por otra parte, las otras lineas de productos
como Bividi, Calzoncillo y Boxer de dama, muestran una demanda significativamente
baja y aportan solo una pequefia fraccion del total de docenas facturadas en el afio
2025.

Grafico ABC de lineas de productos -2025
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Figura 5.Diagrama ABC
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Dentro de la familia Boxer de caballero, el producto BH 7021 es el mas vendido con
7740,92 docenas facturadas en el afio 2025, por lo que se selecciona este producto
como representante de esta familia para realizar el estudio. Debido a su alta rotacion y
relevancia dentro del portafolio de productos se justifica aplicar herramientas de
manufactura esbelta en el area de corte para reducir desperdicios y optimizar la
productividad en esta area clave de la empresa. Ademas, es importante mencionar que
el proceso y el tiempo de fabricacion en esta linea de productos son los mismos. Para
sustentar esta afirmacion, se compararon las fichas técnicas de disefio de 4 productos
de la familia Bdxer de caballero, entre ellos el BH 7021, BH 1071, BH 1055 y BH
1060, los cuales se muestran en el Anexo C, donde se evidencid que tienen la misma

secuencia de operaciones y Unicamente presentan variaciones en el disefio.

3.1.8 Diagrama de flujo por areas de Corporacion Impactex Cia. Ltda.

La figura 6 muestra el flujograma general de los procesos de Corporacion Impactex
Cia. Ltda. y permite visualizar como se lleva a cabo la produccion desde el area de
corte hasta la entrega del producto final a bodega. Todo comienza en el area de corte,
con procesos como la planificacion, trazo, tendido, corte, clasificacion y empaquetado,

para luego realizar su traslado a los centros de trabajo.

El flujo continta en el &rea de confeccion, donde se realizan los procesos de marmeteo,
fleximer, fundillo, elastizado, corte y cocido de elastico, recubierto, etiquetado, pulido
y contado. Después, el producto pasa al area de control de calidad, en la que se realiza
la revisién del producto, se surte, se dobla, se coloca en cajas y sobres, y se empaca.
Por altimo, en el area de bodega se recibe el producto terminado, y se realiza el apilado
para su despacho. En conjunto, este flujograma muestra de forma clara como se
transforma el producto en cada proceso y la conexion entre las diferentes areas de la

empresa.
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Figura 6.Diagrama de flujo por areas del Boxer de Caballero BH 7021

Es importante sefialar que el estudio se realizd en el area de corte de Corporacion
Impactex Cia. Ltda., donde se diagnostico la situacion actual de todos los procesos que
interviene en esta area. Se selecciono esta area porque es una de las primeras etapas
del proceso productivo, ya que aqui se preparan las piezas que seran utilizadas en las
fases posteriores. Por lo tanto, su andlisis es importante ya que cualquier retraso o
defecto en esta area afecta directamente la continuidad de las operaciones de las areas

posteriores y el cumplimiento de la produccion.

3.1.9 Diagndstico de los procesos en el Area de Corte

En el area de corte los procesos principales que intervienen son planificacién y trazo,
tendido, corte, clasificacion y empaquetado para finalmente su traslado a los centros

de trabajo. A continuacion, en la tabla 16, se detalla la descripcion e imagen de cada

proceso.
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Tabla 16. Procesos dentro del area de Corte de Corporacion Impactex Cia.Ltda.

Procesos Area de Corte

Proceso Descripcion Imagen
egistro: R2-PCM-1
'('u.mkco =]
Opciones
S | ;RJ
s =5 ] 2|
Es un proceso en el cual el jefe de F'g““ff‘ Zﬂ.“mOrden de corte en sistema
planificacion y maquila genera la o, s ii j:ﬁs
orden de produccion diaria en el| "GN Coemsmmimschobesint 565 Puin Tode s
sistema, que incluye los cédigos de el | et faobts ] Dooms |
e .. [los productos y los requerimientos o e ———
Planificacion A . iz o casruio s e
de materia prima necesarios para —_— BN O i 350)
llevar a cabo la produccion. Luego, T
la entrega al jefe de corte, el cual es Eniregn @ ned»=:_7L
el encargado de iniciar la CUATRATURA
pl’OdUCCI()ﬂ TALLA [f/, . [ . 2 B3 Vi, . #, . 7|
Fecha
Ohservacienes
=y _— = &
éﬁé TGl o o o e DA
2:55
4= uy
s=uf
g ————— -
Figura 8.0rden de produccion impresa
Una vez recibida la orden de
produccion, el jefe de corte utiliza
software especializado para realizar
Trazo el trazado de patrones segin el
codigo de producto requerido y lo
envia al pléter para su impresién en
papel.
Es el proceso en el cual se recibe la
tela solicitada de la bodega de tela e
insumos. Luego se dimensiona la
. mesa corte, se prepara el carro de
Tendido prep

extendido y se realiza el tendido de
la tela por capas segun la

programacion de la produccion. |-

Finalmente se coloca el trazo

impreso para proceder con el corte.
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Procesos Area de Corte

Proceso Descripcion
Es el proceso en el cual, utilizando
cortadora vertical, se corta la tela
tendida con precisién siguiendo los
Corte P g

patrones del trazo para obtener las
piezas requeridas.

Clasificacion y
Empaquetado

Es un proceso en el cual se levantan
y clasifican las piezas cortadas,
ordenandolas por modelo y talla.
Luego se amarran y se colocan en
fundas plasticas para conformar
paquetes. Luego se rotulan en los
paquetes la informacion
correspondiente al modelo, talla y
cantidad de docenas.

Finalmente, los paquetes se
trasladan a los centros de trabajo
para continuar con la confeccion del
cédigo correspondiente.

Figura 14. Paquetes eﬁ centros de trabajo
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3.1.10 Entrevista realizada al jefe de corte

Para recopilar la informacion se recurrid a la entrevista para conocer de manera directa
la realidad de los procesos en el area de corte, tomando como referencia lo planteado
por Herndndez Sampieri, debido a que esta herramienta permite obtener datos de forma
directa y detallada representativa [45]. Se prepard una entrevista semiestructurada con
preguntas previamente definidas, validada por un experto, la cual fue aplicada al jefe
de corte, con el propdsito de comprender mejor la situacion actual de esta area dentro

de la organizacion.

La eleccion del entrevistado se realizd de forma intencional, tomando en cuenta su
conocimiento y afios de experiencia en el area, lo que asegurd la obtencion de
informacién relevante para el estudio. Se explic6 el objetivo del proyecto de
investigacion, ademas se garantizd la confidencialidad de la informacion y se conto
con su consentimiento. Finalmente, la informacion obtenida se organiz6 y analizé con
base en los objetivos del proyecto de investigacion. En la tabla 17, se detalla el

contenido de la entrevista

Tabla 17.Entrevista realizada al jefe de corte de Corporacion Impactex Cia.Ltda.

ENTREVISTA

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO FACULTAD DE
INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL
CARRERA DE INGENIERIAINDUSTRIAL

Entrevistador Daniel Israel Panimboza Bonilla
Persona entrevistada | Geovany Bafios
Cargo del entrevistado | Jefe de corte

Revisado por Ing. Christian José Marifio Rivera, Mg.
Fecha de entrevista | 09/03/2026
Objetivo Diagnosticar las actividades y proceso actuales en el érea de corte.
Preguntas

1 ¢ Cudles son los procesos del area de corte en Corporacion Impactex Cia. Ltda.?
Los procesos que hay en el area de corte son: Planificacion y trazo, corte, tendido, clasificacion
y empaquetado, para su traslado a los centros de trabajo.

2 | 2. ;Cuél es la capacidad de produccién actual en el &rea de corte?
En el &rea de corte la capacidad actual es de 480 docenas diarias.

3 | ¢Cudl es el sistema de produccion que implementa la empresa?

El sistema de produccion que se maneja es por lotes basado en la proyeccion de la demanda.
Por mes sale cuanto toca producir de cada codigo de producto. Este dato se obtiene del historial
de ventas de los afios anteriores, se hace un promedio y se le aumentan el 10% para producir.
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ENTREVISTA

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO FACULTAD DE
INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL
CARRERA DE INGENIERIAINDUSTRIAL

diaria. Esto afecta el ritmo de trabajo.

¢ Cuales son los principales desafios que enfrenta el area de corte?

En la etapa del tendido si de detecta tela en mal estado se pausa la produccion hasta que llegue
el encargado de bodega. Ademas, cuando se solicita la tela no hay respuesta inmediata por parte
de bodega. Estos problemas ocurren de forma ocasional, pero afectan al flujo de trabajo.

Hay desorden y falta de limpieza en el area de trabajo por la presion de cumplir con la produccién

¢Ha identificado el cuello de botella en el proceso de corte?

Si

¢Donde?:

En la etapa de tendido, debido al tiempo que se tarda en tender cada capa tela y en ocasiones
por la presencia de telas defectuosas.

¢ Como califica la empresa el nivel de mantenimiento que reciben los equipos utilizados en
el area de corte?

A las maquinas cortadoras se realiza el respectivo mantenimiento preventivo diario por parte de
los operarios y el mantenimiento especializado se lo realiza cada 6 meses.

¢ Cudl es el promedio de tiempo que tarda la empresa en completar un pedido desde la
solicitud hasta la entrega?

En un lapso de 2 dias méaximo se completa una orden de produccion para entregar a centros de
trabajo.

8 ¢Coémo se formaliza la entrega a otras areas?
Se registra en hoja de control de corte el detalle de las docenas cortadas y se despacha a centros
de trabajo.
9 | ¢C6émo se gestionan los desperdicios por merma de tela?
La merma de tela se recolecta y almacena para su posterior venta.
10 ¢ Qué tipo de desperdicios se generan en los procesos de produccién?
Esperas
Movimientos innecesarios
Defectos

Actividad Innecesaria

La entrevista realizada al jefe de corte permitio identificar que el area de corte esta

conformada por los procesos de planificacion, trazo, tendido, corte, clasificacion y

empaquetado para finalmente su traslado a los centros de trabajo. La capacidad de

produccion actual del area es de 480 docenas diarias y el sistema de produccion que

maneja la empresa es por lotes, ajustado a la proyeccion de la demanda mensual.

Entre los desafios del area de corte se encuentran las pausas en la produccién cuando

se detecta tela defectuosa y la falta de orden y limpieza, por la presién de cumplir con

la demanda diaria. Ademas, se identifico que el cuello de botella se da en la etapa de
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tendido debido al tiempo requerido y en ocasiones por la presencia de telas en mal
estado, lo que genera paradas en la produccion.

Respecto al mantenimiento de los equipos, los trabajadores realizan mantenimiento
preventivo diario y el mantenimiento especializado se hace cada seis meses, lo que
asegura que los equipos siempre estén operativos. El tiempo promedio de entrega de
un pedido es de m&ximo dos dias y la entrega a otras areas se formaliza mediante hojas

de control de corte.

Finalmente, la merma de tela se recolecta y almacena para su posterior venta y se
identificaron desperdicios como esperas, movimientos innecesarios, defectos y una

actividad innecesaria, lo que muestra oportunidades de mejora en el area de corte.

3.1.11 SIPOC del area de corte

En la figura 15, se detalla el diagrama SIPOC del area de corte, en el cual se identifican
los proveedores, entradas, proceso, salidas y clientes que intervienen en el area. Esta
herramienta permite visualizar de manera general la relacion existente entre los
elementos que conforman el proceso, desde la planificacion y trazo hasta el traslado
de las piezas a los centros de trabajo para continuar con la confeccion.

SIPOC - AREA DE CORTE

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
(Suppliers) (Inputs) (Process) (Outputs) (Customers)
Ogden.c/le Orden recibida 'y
Cliente produccion y Planificacién Producciéon Trazo
ficha de codigo programada
del producto
Diseno del . .
Planificaciéon codigo del Trazo Trazo impreso Tendido
producto
. Capas de tela
Bod.ega de tela Tela, insumos y Tendido tendidas con trazo Corte
e insumos trazo impreso colocado
Capas de tela, . e,
Tendido trazo colocado y Corte Piezas de tela Clasificacion y
cortadora vertical cortadas empaquetado
. . ., Piezas clasificadas,
Corte Piezas de tela Clasificacion y enfundadas y Centros de

cortadas

empaquetado

trasladadas

trabajo

Figura 15.Sipoc area de corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda.
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3.1.12 Diagrama de flujo del &rea de corte

En la figura 17, se muestra el diagrama de flujo del &rea de corte para el producto
Bdxer de caballero de Corporacion Impactex Cia. Ltda., y muestra de forma secuencial
las actividades y decisiones que intervienen desde la recepcién de la orden de

produccion hasta el traslado de las piezas cortadas a los centros de trabajo.

El proceso inicia con la revision de la orden de produccién para verificar las
especificaciones del cddigo de producto y solicitar la tela necesaria a bodega. Después
se genera el trazo mediante software especializado y se imprime en el ploter para

utilizarlo durante el corte.

A continuacién, se prepara el carro de extendido y se tienden las capas de tela
verificando que se encuentren en buen estado. Luego se coloca y fija el papel trazo
sobre el tendido utilizando spray adhesivo, se aplana la superficie y se comprueba que
este correctamente posicionado antes de iniciar el corte. Despuées se colocan los
alfileres sobre la impresion del trazo y se prepara la cortadora vertical para realizar el

corte de la tela con base al patron del papel trazo.

Finalmente, las piezas cortadas se levantan y clasifican segun talla, color y tipo.
Seguido se amarran y enfundan para conformar paguetes que finalmente se trasladan
a los centros de trabajo. El proceso termina con el registro en la hoja de control diario
de corte que muestra en el Anexo By la organizacién del &rea para realizar un nuevo
tendido. En la figura 16 se muestra el area de corte de Corporaciéon Impactex Cia.
Ltda.

Figura 16. Area de corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda.
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Diagrama de Flujo del Béxer de caballero -Area de corte
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Figura 17.Diagrama de flujo del area de corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda.
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3.1.13 Identificacion de actividades del proceso y codificacion

En la Tabla 18 se detallan las actividades del proceso de corte para el producto Boxer
de caballero BH 7021. El andlisis del proceso se realizd de manera integral,
considerando las etapas de planificacion y trazo, tendido, corte, clasificacion y

empaquetado, asi como las actividades que los conforman.

Los procesos identificados en el diagnostico previo se consideraron como etapas
dentro del proceso de corte, ya que cada una forma parte del flujo de produccién y
puede generar desperdicios o actividades que no agregan valor. Ademas, se asigno un
cbdigo a cada actividad para organizar mejor la informacion y hacer méas préactico el

analisis en las tablas posteriores.

Tabla 18. Identificacion y codificacion de actividades del Boxer de Caballero

Actividades del producto s
Bdxer de Caballero BH 7021 “ lmpaCEX
Etapa Codificacion Descripcion de las actividades
de actividades
Planificacion Al Verificar la orden de produccioén
y A2 Solicitar por teléfono la tela a bodega de telas e insumos
Trazo A3 Generar el trazo en el software e imprimirlo en ploter.
Tendido Bl Recibir rollos de tela en ascensor de carga desde bodega
B2 Trasladar la tela al &rea de corte
B3 Dimensionar y pegar el papel base para el tendido
B4 Preparar el carro de extendido y colocar el rollo de tela
B5 Tender telas con alineacién adecuada e igualar los filos
B6 Trasladar el papel trazo v tijeras a tendido
B7 Colocar el papel trazo sobre el tendido y recortar sobrantes
B8 Trasladar el spray adhesivo a la mesa de trabajo
B9 Pegar el papel trazo sobre el tendido
B10 Aplanar superficie de papel trazo
B11 Fijar con alfileres la impresion del trazo sobre el tendido
Corte C1 Trasladar la cortadora vertical a la mesa de tendido
C2 Conectar cortadora vertical
C3 Colocarse mascarilla
C4 Cortar el tendido con base al patron del papel trazo
C5 Sacarse la mascarilla
C6 Desconectar la cortadora vertical
C7 Limpiar cortadora vertical
C8 Trasladar la cortadora vertical desde la parte superior de la mesa
hacia la parte inferior
Clasificacion y D1 Levantar y clasificar las piezas cortadas por tipo de pieza ,talla y
empagquetado color
D2 Recoletar la merma de tela en fundas
D3 Amarrar piezas de tela cortadas
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Actividades del producto iy e
Boxer de Caballero BH 7021 " ImpaCiEX
Etapa Codificacion Descripcion de las actividades
de actividades
D4 Enfundar las piezas amarradas para conformar paquetes y rotular
por talla y cantidad.
D5 Pesar los rollos de tela sobrantes , la merma de tela y registrar en
hoja de control.
D6 Trasladar los paquetes desde el area de corte al ascensor de carga
para su recepcion a los centros de trabajo.
D7 Registrar en la hoja de control diario corte la cantidad total de
docenas cortadas y sus especificaciones
D8 Organizar el &rea para otro tendido

3.1.14 Cursograma analitico del proceso de corte

Con base en las actividades identificadas en la Tabla 18, se elabord el cursograma
analitico del proceso que se presenta en la tabla 19, con el fin de identificar
operaciones, transportes, inspecciones, esperas, almacenajes Yy operaciones
combinadas. Este diagrama refleja la situacion actual del proceso de corte permitiendo

observar de manera clara el flujo de trabajo y los tiempos de cada actividad.

Tabla 19.Cursograma analitico del proceso de corte del Béxer de caballero

Cursograma Analitico P " [mpactax
Método Actual Simbologia Tarea Cantidad
O Operacion 20
Diagrama N° 1 » Transporte 6
Lugar Corporacidén Impactex Cia. Ltda. Inspeccion 1
Area Corte Espera 0
Producto Boxer de caballero BH 7021 A\ 4 Almacenaje 0
. . Operacién
Elaborado por Daniel Panimboza (@] Combinada 3
. . L Total de actividades 30
Revisado por Ing.Christian Marifio, Mg Tiempo(min) 88165
Aprobado por Ing.Christian Marifio, Mg Distancia total (metros) 39
Descripcion del proceso Simbologia
N° Actividades Tiempo |Distancia| O [®|D [v|@
(min) (m)
1 | Verificar la orden de produccion 2,05 - Lo
2 | Solicitar por telefono la tela a bodega de telas e| 2,93 -
insumos T/
3 |Generar el trazo en el software e imprimirlo en| 51,63 - .
pléter.
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Cursograma Analitico

7

# CORPORACION

Impactex

Método Actual Simbologia Taref;l, Cantidad
O Operacion 20
Diagrama N° 1 D Transporte 6
Lugar Corporacién Impactex Cia. Ltda. Inspeccion 1
Area Corte Espera 0
Producto Boxer de caballero BH 7021 A\ 4 Almacenaje 0
. . Operacion
Elaborado por Daniel Panimboza (0] Combinada 3
. - L Total de actividades 30
Revisado por Ing.Christian Marifio, Mg Tiempo(min) 88165
Aprobado por Ing.Christian Marifio, Mg Distancia total (metros) 39
Descripcion del proceso Simbologia
N° Actividades Tiempo |Distancia|Q[®|ID (W@
(min) (m)
4 | Recibir rollos de tela en ascensor de carga desde| 6,99 -
bodega \
5 |Trasladar la tela al &rea de corte 7,06 6 >
6 |Dimensionar y pegar el papel base para el tendido 6,60 - |
7 |Preparar el carro de extendido y colocar el rollo de| 1,12 - ,
tela
8 | Tender telas con alineacién adecuada e igualar los| 253,40 -
filos \
9 |Trasladar el papel trazo y tijeras a tendido 0,37 7
10 | Colocar el papel trazo sobre el tendido y recortar| 7,46 -
sobrantes
11 | Trasladar el spray adhesivo a la mesa de trabajo 0,18 3 >
12 | Pegar el papel trazo sobre el tendido 5.37 - {
13 | Aplanar superficie de papel trazo 0.20 - >
14 | Fijar con alfileres la impresion del trazo sobre el | 18.58 - «
tendido
15 | Trasladar la cortadora vertical a la mesa de tendido | 0,26 4
16 | Conectar cortadora vertical 0,23 -
17 | Colocarse mascarilla 0,16 - >
18 | Cortar el tendido con base al patron del papel trazo | 239,54 - >
19 | Sacarse la mascarilla 0,12 - >
20 | Desconectar la cortadora vertical 0,17 - >
21 | Limpiar cortadora vertical 4.76 -
22 |Trasladar la cortadora vertical desde la parte| 0.18 4
superior de la mesa hacia la parte inferior ™
23 |Levantar y clasificar las piezas cortadas por tipo de | 25,44 - Se
- /
pieza ,talla y color L1
24 |Recolectar la merma de tela en fundas 6,64 - o |
25 | Amarrar piezas de tela cortadas 112,84 - >
26 |Enfundar las piezas amarradas para conformar| 65,28 - q
paquetes y rotular por talla y cantidad. T
27 |Pesar los rollos de tela sobrantes , la merma de tela| 19,22 - T
y registrar en hoja de control.
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Cursograma Analitico P " [mpaCtEX
Método Actual Simbologia Tarea Cantidad
O Operacion 20
Diagrama N° 1 D Transporte 6
Lugar Corporacién Impactex Cia. Ltda. Inspeccion 1
Area Corte Espera 0
Producto Boxer de caballero BH 7021 A\ 4 Almacenaje 0
. . Operacion
Elaborado por Daniel Panimboza (0] Combinada 3
. - L Total de actividades 30
Revisado por Ing.Christian Marifio, Mg Tiempo(min) 88165
Aprobado por Ing.Christian Marifio, Mg Distancia total (metros) 39
Descripcion del proceso Simbologia
N° Actividades Tiempo |Distancia|Q[®|ID (W@
(min) (m)

28 |Trasladar los paquetes desde el area de corte al| 24,34 6 o
ascensor de carga para su recepcion a los centros de
trabajo.

29 | Registrar en la hoja de control diario corte la| 12,16 - Do
cantidad total de docenas cortadas y sus //
especificaciones 1

30 |Organizar el area para otro tendido 6,38 - e

TOTAL 881,65 30

En la tabla 20 se muestra el resumen de las actividades del proceso de corte del Boxer
de caballero BH 7021, donde se identificaron 20 operaciones, 6 transportes, 1
inspeccion y 3 operaciones combinadas. Ademas, se analiz6 el tiempo por lote
considerando una produccion de 480 docenas. Es importante sefialar que el tiempo de
almacenamiento no esta definido con exactitud, debido a que los paquetes pueden estar
almacenados desde horas o hasta dias.

Tabla 20.Resumen cursograma analitico del proceso de corte

£8 impactex
Simbologia Tarea Cantidad
O Operacion 20
D Transporte
Inspeccion
Espera
\ 4 Almacenaje
0] Operacién Combinada
Total de actividades 30
Tempo(min) 881,65
Distancia total (metros) 30

w|o|o(Fr o
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3.1.15 Diagrama de recorrido

Con el proposito de mostrar el flujo operativo en el area de corte, se elabord un
diagrama de recorrido, que se muestra en la Figura 18. Este diagrama permite observar
el trayecto que sigue el material en cada etapa del proceso de corte y el movimiento de

los operarios durante la realizacién de sus actividades.
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Figura 18.Diagrama de recorrido del Area de Corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda.
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3.1.16 Estudio de tiempos y movimientos

Para medir los tiempos se utilizo la técnica de cronometraje de vuelta a cero, la cual
consiste en que el cronémetro se reinicia al finalizar cada actividad del proceso
productivo. Se utilizo el teléfono celular como el principal instrumento para registrar
los tiempos, en lugar del cronometro convencional y esta eleccion se respaldo en el
Anexo A, donde se compararon ambos dispositivos, mostrando una diferencia minima

que no afecta la validez ni la precision del estudio.
Numero de observaciones

Para determinar el nimero de observaciones necesarias, se utiliz6 un método
estadistico basado en la formula que calcula el tamafio de la muestra. Esta formula
considero un nivel de confianza del 95.45% y un margen de error de +5% [46].Lo
que permitié calcular de manera precisa y eficiente el nUmero de observaciones

necesarias para cada actividad del proceso de corte. El calculo se realizé con la

ecuacion 7:
401’ ¥ x2—(X x)?
n=(C ) ()
Donde:

n = tamafio de la muestra que se desea determinar
n' =numero de observaciones del estudio preliminar
Y =suma de los valores

x =valor de las observaciones

Tiempos preliminares

Se realizaron 5 mediciones preliminares a todas las actividades del proceso de corte
con el fin de recolectar datos de referencia que faciliten la aplicacion de la ecuacion
del método estadistico. Usando este enfoque se establecio el nimero de observaciones

necesarias y aseguro que los estandares de tiempo sean confiables y validos desde el
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punto de vista estadistico. En las tablas de la 21 a la 24 se muestran las mediciones

preliminares realizadas en cada etapa del proceso de corte.

Tabla 21.Tiempos preliminares -Planificacion y trazo

’._."'g‘ T|empos Pre||m|nares ’ # CORPORACION
(®) £ impactex
Area Corte | Realizado | Daniel Panimboza |Instrumento Cronémetro
por
Producto Boxer de | Revisado Ing.Christian Método Vuelta cero
caballero por Marifio, Mg
BH 7021
Etapa Planificacion y trazo Operario Hombre / Mujer
N° |Actividades Muestras (Segundos) N° de observaciones
1 2 3 4 5 necesarias por
método Estadistico
1 Al 105,87 94,15 108,39 113,57 96,32 8
2 A2 147,67 135,36 157,39 151,77 139,13 7
3 A3 2742,18 | 2534,52 | 2922,17 | 2675,26 | 279354 6

Tabla 22.Tiempos preliminares -Tendido

R Tiempos Preliminares # CORPORACION
(&) P £8 impactex
Area Corte | Realizado |Daniel Panimboza| Instrumento Cronémetro
por
Producto Boxer de | Revisado Ing.Christian Método Vuelta cero
caballero por Marifio, Mg
BH 7021

Etapa Tendido Operario Hombre / Mujer

N° | Actividades Muestras (Segundos) N° de observaciones
1 2 3 4 5 necesarias por
método Estadistico
4 Bl 356,24 360,95 357,42 366,68 | 384,32 6
5 B2 317,72 341,12 299,56 324,28 | 308,63 6
6 B3 314,55 294,13 327,24 307,28 | 323,46 6
7 B4 54,12 50,28 49,78 51,86 52,41 6
8 B5 12519,65 | 12878,78 | 12362,07 | 12084,25 | 12447,4 5
3

9 B6 18,72 20,26 18,13 19,84 17,49 6
10 B7 336,84 370,45 321,73 344,27 | 318,10 5
11 B8 9,54 10,36 8,28 9,14 9,89 14
12 B9 262,76 270,35 259,07 267,48 248,93 5
13 B10 9,12 10,94 10,52 12,68 9,97 23
14 B11 905,20 909,38 902,54 904,67 906,12 5
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Tabla 23.Tiempos preliminares-Corte

Ry Tiempos Preliminares » COANIACAN
(%) £ impactex
Area Corte Realizado | Daniel Panimboza | Instrumento | Cronometro
por
Producto Boxer de | Revisado Ing.Christian Método Vuelta cero
caballero por Marifio, Mg
BH 7021
Etapa Corte Operario |Hombre / Mujer
N° | Actividades Muestras (Segundos) N° de observaciones
1 2 3 4 5 necesarias por
método Estadistico
15 Cl 10,44 13,14 10,68 11,52 9,59 25
16 C2 10,49 12,13 10,07 9,74 10,23 10
17 C3 7,45 8,78 7,63 8,21 7,68 7
C4 11885,26 | 12025,94 | 11553,5 | 11742,8 | 11968,2 6
18 9 3 7
19 C5 5,69 6,16 5,88 5,97 574 6
20 C6 8,48 9,71 8,38 8,64 7,92 8
21 Cc7 223,81 256,25 263,47 | 241,36 | 229,74 6
22 C8 8,74 7,25 7,91 8,12 7,63 7
Tabla 24.Tiempos preliminares-Clasificacion y Empaquetado
G Y Tiempos Preliminares » O NALN
(&) £ impactex
Area Corte Realizado |Daniel Panimboza|lnstrumento| Crondmetro
por
Producto Boxer de Revisado Ing.Christian Método Vuelta cero
caballero BH por Marifio, Mg
7021
Etapa Clasificacion y Empaquetado Operario |Hombre / Mujer
N° | Actividades Muestras (Segundos) N° de observaciones
1 2 3 4 5 necesarias por
método Estadistico
23 D1 1255,19 | 1175,76 | 1209,85 1277,26 | 1198,43 6
24 D2 318,37 | 343,47 303,38 327,86 307,92 6
25 D3 5541,92 | 6037,31 | 5298,18 | 5574,27 | 6080,54 6
26 D4 3236,49 | 3118,36 | 3307,59 | 3172,84 | 3286,13 6
27 D5 967,23 | 936,47 954,79 897,32 957,23 6
28 D6 1321,87 | 1233,00 | 1366,24 | 129461 | 1359,56 6
29 D7 598,48 | 612,79 595,27 608,13 621,87 6
30 D8 305,86 | 345,35 3619 318,47 352,18 7

En la Tabla 25 se muestra el resumen del nimero de observaciones necesarias para

cada actividad en el proceso de corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda.
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Tabla 25.Resumen de observaciones necesarias por actividad del proceso de corte

N ° | Codificacionde | N °de observaciones necesarias
actividades por método Estadistico
1 Al 8
2 A2 7
3 A3 6
4 B1 6
5 B2 6
6 B3 6
7 B4 6
8 B5 5
9 B6 6
10 B7 5
11 B8 14
12 B9 5
13 B10 23
14 B11l 5
15 C1 25
16 C2 10
17 C3 7
18 C4 6
19 C5 6
20 C6 8
21 C7 6
22 C8 7
23 D1 6
24 D2 6
25 D3 6
26 D4 6
27 D5 6
28 D6 6
29 D7 6
30 D8 7

Célculo de Factor de desempefio

La mediciéon del desempefio de los trabajadores en el area corte de Corporacion
Impactex Cia. Ltda., se realiz6 utilizando el sistema Westinghouse que evalta a los
trabajadores segun los criterios de habilidad, esfuerzo, condiciones de trabajo y
consistencia. Se determin6 mediante la observacion directa, utilizando los parametros

que se muestran en la Tabla 2 y el calculo se realiz6 mediante la ecuacion 1.

Los resultados del célculo se muestran en la Tabla 26 y corresponden a todas las
actividades analizadas dentro etapas del proceso de corte. Por otro lado, las variaciones
obtenidas de los valores, son debido a la particularidad de cada actividad y al

desempefio del trabajador durante la ejecucion de sus tareas.
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Tabla 26.Calificaciones del sistema Westinghouse en el proceso de corte

=
(@} Calculo del Factor de desempefio ‘ﬂ‘ ImﬁaCtEX
Area Corte Realizado por Daniel Panimboza
Cadigo Boxer de caballero BH 7021 Revisado por Ing.Christian Marifio, Mg
Calificaciones del sistema Westinghouse
N ° | Actividades | Habilidad | Esfuerzo Cond|C|or_1es Consistencia| Sumatoria FD
de trabajo
Etapa Planificacién y trazo
1 Al 0,11 -0,08 0,04 0,01 0,08 1,08
2 A2 0,11 -0,08 0,04 0,03 0,1 11
3 A3 0,11 -0,08 0,02 -0,02 0,03 1,03
Etapa Tendido
4 B1 0,06 -0,08 0,04 0,01 0,03 1,03
5 B2 0,06 0,02 0,04 0 0,12 1,12
6 B3 0,11 -0,04 0,02 0,01 0,1 11
7 B4 0,06 0 0,02 0 0,08 1,08
8 B5 0,06 0 0,02 0 0,08 1,08
9 B6 0,11 -0,08 0,02 0 0,05 1,05
10 B7 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
11 B8 0,03 -0,04 0,02 0 0,01 1,01
12 B9 0,11 -0,04 0,02 0,01 0,1 11
13 B10 0,03 -0,04 0,02 0 0,01 1,01
14 B11 0,06 0 0,02 0 0,08 1,08
Etapa Corte
15 C1 0,11 0 0 0,01 0,12 1,12
16 C2 0,11 0,05 0,02 0 0,18 1,18
17 C3 0,11 -0,08 0 0,01 0,04 1,04
18 C4 0,03 0 0,02 0 0,05 1,05
19 C5 0,08 0 0,02 0 0,1 11
20 C6 0,03 0 0,02 0 0,05 1,05
21 C7 0,11 -0,08 0 0,01 0,04 1,04
22 C8 0,11 0,05 0,04 0,01 0,21 1,21
Etapa Clasificacion y empaquetado
23 D1 0,11 -0,04 0,02 0,01 0,1 11
24 D2 0,06 0 0,02 0 0,08 1,08
25 D3 0,03 0,02 0,02 0 0,07 1,07
26 D4 0,06 0 0,02 0 0,08 1,08
27 D5 0,06 0 0,02 0 0,08 1,08
28 D6 0,03 -0,08 0 0,01 -0,04 0,96
29 D7 0,11 -0,08 0,04 0,01 0,08 1,08
30 D8 0,06 -0,08 0,04 0,01 0,03 1,03
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Calculo de suplementos por descanso

En la Tabla 27, se muestra el célculo de los suplementos realizado con el proposito de
obtener tiempos representativos que reflejen las condiciones reales del entorno de
trabajo. El calculo se efectud siguiendo la metodologia de la OIT, con los pardametros
que se detallan en la Tabla 3 y mediante la suma algebraica que se muestra en la

ecuacion 2, que considera suplementos constantes y variables.

Los valores obtenidos de cada actividad varian segun el nivel de esfuerzo y las
condiciones especificas de ejecucidn. Esta informacion resulta util ya que permite una
estimacion mas precisa del tiempo estandar y asegura que el analisis refleje fielmente

las condiciones reales de trabajo.
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Tabla 27.Calificaciones Suplementos por descanso en el proceso de corte

() Suplementos por descanso F‘ impactex
Area Corte Realizado por Daniel Panimboza
Cobdigo Boxer de caballero BH 7021 Revisado por Ing.Christian Marifio, Mg
Etapa Planificaciéony trazo
N°| Actividades | Sexo Suplementos Suplementos Variables
constantes
Necesidades | Basico | Trabajo |Postural Uso de la fuerza o | lluminacion |Condiciones [Tension|Ruido(Tension|Monotonia|Monotonia| Total
personales |por fatiga] de pie |normal| energia muscular atmosféricas| visual mental | mental fisica
1 Al Hombre 5 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,10
2 A2 5 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,10
3 A3 5 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,10
Etapa Tendido
N°| Actividades | Sexo Suplementos Suplementos Variables
constantes
Necesidades| Basico | Trabajo |Postural Uso de la fuerza o | lluminacion |Condiciones [Tension|Ruido(Tension|Monotonia|Monotonia| Total
personales |por fatiga] de pie |normal| energia muscular atmosféricas| visual mental | mental fisica
4 Bl 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
5 B2 5 4 2 2 5 0 0 0 0 1 0 0 0,19
6 B3 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0,14
7 B4 5 4 2 2 5 0 0 0 0 1 0 0 0,19
8 B5 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13
9 B6 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
10 B7 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0,14
11| Bg _ |Hombre 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
12 B9 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
13 B10 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
14 B11 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0,14
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Suplementos por descanso

£ impactex

Area Corte Realizado por Daniel Panimboza
Cddigo Boxer de caballero BH 7021 Revisado por Ing.Christian Marifio, Mg
Etapa Corte
N°| Actividades | Sexo Suplementos Suplementos Variables
constantes
Necesidades| Basico | Trabajo |Postural Uso de la fuerza o | Illuminacion |Condiciones [Tension|Ruido(Tension|Monotonia|Monotonia| Total
personales |por fatiga] de pie |normal| energia muscular atmosféricas| visual mental | mental fisica
15 Cl 5 4 2 2 2 0 0 0 0 1 1 0 0,17
16 C2 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
17 C3 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
18 C4 5 4 2 2 0 0 0 0 2 1 0 0 0,16
19 C5 Hombre 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
20 C6 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
21 C7 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
22 C8 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
Etapa Clasificacion y Empaquetado
N°| Actividades | Sexo Suplementos Suplementos Variables
constantes
Necesidades| Basico | Trabajo |Postural Uso de la fuerza o | Illuminacion |Condiciones [Tension|Ruido(Tension|Monotonia|Monotonia| Total
personales |por fatiga] de pie |normal| energia muscular atmosféricas| visual mental | mental fisica
23 D1 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0,14
24 D2 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0,14
25 D3 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
26 D4 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13
27 D5 Hombre 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14
28 D6 5 4 2 0 4 0 0 0 0 1 0 0 0,16
29 D7 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
30 D8 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12
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Tiempo observado

Para calcular el tiempo observado, se realizé el promedio de todas las mediciones
registradas, tomando en cuenta el nimero de observaciones que se obtuvo del método
estadistico. En la ecuacion 8 se muestra el calculo utilizando la actividad Al: Verificar

la orden de produccion y los demaés resultados se muestran desde la tabla 28 a la 31.

__ 105,87+94,15+108,39+113,57+96,32+109.42+95.28+107.23 8
Topromedio - 8 ( )

830.23

Topromedio = —;— = 103.77 Seg

Célculo del tiempo normal

Para calcular el tiempo normal de cada actividad, se utilizd el tiempo observado
promedio junto con el factor de desempefio que se determind anteriormente y
aplicando la ecuacion 3. Este calculo permitid ajustar los tiempos registrados tomando
en cuenta el desempefio real del trabajador. A continuacion, se muestra el célculo

utilizando la actividad A1: Verificar la orden de produccion.

TN = 103.78 1,08 3)
TN = 112,08 Seg

Calculo del tiempo estandar

Después, el tiempo estandar se calcul6 empleando la ecuacion 4, afiadiendo los
suplementos correspondientes al tiempo normal para asi definir el tiempo requerido en
cada actividad bajo condiciones normales de trabajo. Los resultados del tiempo normal
y tiempo estandar para las diferentes etapas del proceso se presentan desde la tabla 28
ala 31. Por otro lado, las variaciones entre cada actividad se deben a sus caracteristicas
especificas y a los factores considerados en el célculo. A continuacion, se muestra el

calculo utilizando la actividad Al: Verificar la orden de produccion.
TS = 112,08 * (1 + 0.10) 4)

TS = 123,29 Seg ~ 2.05 min
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Tabla 28.Estudio de Tiempos -Planificacion y trazo

(%) ESTUDIO DE TIEMPOS fM impactex
Area Corte Realizado por Daniel Panimboza Instrumento Cron6metro
Producto Boxer de caballero BH 7021 Revisado por | Ing.Christian Marifio, Mg Método Vuelta cero
Operario Hombre / Mujer Materia prima Tela de microfibra Horario de Trabajo 8:00 am - 16:30 pm
Estudio N° 1
Etapa Planificacion y trazo
N° [Actividades Muestras (Segundos) TOP (S) [TOP(min), FD TN SUPL TS TS (min)
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Al 105,87 94,15 108,39 | 113,57 | 96,32 109,42 | 95,28 | 107,23 | 103,78 1,73 1,08 | 112,08 | 0,10 | 123,29 2,05
2 A2 147,67 135,36 157,39 | 151,77 | 139,13 148,25 | 137,38 145,28 2,42 11 159,81 0,10 175,79 2,93
3 A3 2742,18 | 2534,52 | 2922,17 | 2675,26 | 2793,54 | 2735,69 2733,89 | 45,56 1,03 | 281591 | 0,10 | 3097,50 51,63
TOTAL 2982,95 | 49,72 3396,58 56,61

TOP= Tiempo observado Promedio, FD = Factor de desempefio, TN = Tiempo normal, SUPL = Suplemento, TS= Tiempo estandar.
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Tabla 29.Estudio de Tiempos -Tendido

(w i ESTUDIO DE TIEMPOS “ ImpaCtEX
Area Corte Realizado por Daniel Panimboza Instrumento Crondmetro
Producto Boxer de caballero BH 7021 Revisado por | Ing.Christian Marifio, Mg Método Vuelta cero
Operario Hombre / Mujer Materia prima Tela de microfibra Horario de Trabajo 8:00 am - 16:30 pm
Estudio N° 1
Etapa Tendido
N° | Actividades Muestras (Segundos) TOP(S) | TOP | FD TN SUPL TS TS
1 2 3 4 5 6 7 8 (min) (min)
4 B1 356,24 360,95 357,42 366,68 | 384,32 | 354,73 363,39 6,06 |[1,03| 374,29 0,12 419,21 6,99
5 B2 317,72 341,12 299,56 324,28 | 308,63 | 315,47 317,80 530 [1,12| 355,93 0,19 423,56 7,06
6 B3 314,55 294,13 327,24 | 307,28 | 323,46 | 328,57 315,87 526 | 11| 347,46 0,14 396,10 6,60
7 B4 54,12 50,28 49,78 51,86 | 52,41 | 55,57 52,34 0,87 |1,08| 56,52 0,19 67,26 1,12
8 B5 12519,65 | 12878,78 | 12362,07 | 12084,2 | 12447, 12458,44 | 207,64 | 1,08 | 13455,11 | 0,13 | 15204,28 | 253,40
5 43
9 B6 18,72 20,26 18,13 19,84 | 17,49 | 18,56 18,83 0,31 |1,05| 19,78 0,12 22,15 0,37
10 B7 336,84 370,45 321,73 344,27 |318,10 338,28 564 [1,16| 392,40 0,14 447,34 7,46
11 B8 9,54 10,36 8,28 9,14 9,89 | 10,73 | 10,32 | 9,36 9,78 0,16 |1,01 9,87 0,12 11,06 0,18
8,24 10,68 9,53 10,23 | 10,96 | 9,61
12 B9 262,76 270,35 259,07 267,48 | 248,93 261,72 436 | 11| 287,89 0,12 322,44 5,37
13 B10 9,12 10,94 10,52 12,68 9,97 | 11,23 | 10,12 | 8,76 10,55 0,18 |1,01| 10,66 0,12 11,93 0,20
10,68 11,12 9,33 10,05 | 1252 | 11,78 | 8,24 | 10,61
10,28 9,62 10,68 10,23 | 12,14 | 12,85 | 9,18
14 B11 905,20 909,38 902,54 | 904,67 |906,12 905,58 15,09 [1,08| 978,03 0,14 | 111495 18,58
TOTAL 15052,57 | 250,88 18440,28 | 307,34

TOP= Tiempo observado Promedio, FD = Factor de desempefio, TN = Tiempo normal, SUPL = Suplemento, TS= Tiempo estandar.
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Tabla 30.Estudio de Tiempos -Corte

e
(@} ESTUDIO DE TIEMPOS ‘ﬂ‘ Impactex
Area Corte Realizado por Daniel Panimboza Instrumento Cronémetro
Producto Boxer de caballero BH 7021 Revisado por | Ing.Christian Marifio, Mg Método Vuelta cero
Operario Hombre / Mujer Materia prima Tela de microfibra Horario de Trabajo 8:00 am - 16:30 pm
Maguina Cortadora Vertical Estudio N° 1
Etapa Corte
N° | Actividades Muestras (Segundos) TOP(S) | TOP | FD TN | SUPL TS TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (min) (min)
15 C1 10,44 | 13,14 | 10,68 | 1152 | 9,59 | 14,27 | 13,68 | 10,93 | 12,21 | 9,77 11,68 0,19 |1,12| 13,08 | 0,17 15,30 0,26
11,15 | 12,67 | 10,83 | 13,26 | 11,78 | 9,98 | 12,76 | 10,11 | 1391 | 11,36
10,38 | 11,27 | 12,89 | 9,84 | 13,52
16 C2 10,49 | 12,13 | 10,07 | 9,74 | 10,23 | 10,87 | 9,46 | 10,21 | 11,42 | 9,86 10,45 0,17 |1,18] 1233 | 0,12 13,81 0,23
17 C3 745 | 878 | 763 | 821 | 768 | 885 | 7,76 8,05 0,13 | 1,04 ] 837 | 0,12 9,38 0,16
18 C4 11885, | 12025, | 11553, | 11742, | 11968, | 11624, 11800,13 | 196,67 | 1,05 | 12390, | 0,16 | 14372,56 | 239,54
26 94 59 83 27 91 14
19 C5 569 | 6,16 | 588 | 597 | 574 | 6,08 5,92 00 | 11 | 651 | 0,12 7,29 0,12
20 C6 848 | 9,71 | 838 | 864 | 792 | 938 | 854 | 8,19 8,66 0,14 |105] 909 | 0,12 10,18 0,17
21 Cc7 223,81 | 256,25 | 263,47 | 241,36 | 229,74 | 257,18 245,30 4,09 | 1,04 |255,11| 0,12 285,73 4,76
22 C8 874 | 725 | 791 | 812 | 763 | 856 | 7,89 8,01 0,13 [121] 970 | 0,12 10,86 0,18
TOTAL 12098,20 | 201,64 14725,11 | 245,42

TOP= Tiempo observado Promedio, FD = Factor de desempefio, TN = Tiempo normal, SUPL = Suplemento, TS= Tiempo estandar.
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Tabla 31.Estudio de Tiempos - Clasificacion y empaquetado

=
(@} ESTUDIO DE TIEMPOS ,ﬂ‘ Impactex
Area Corte Realizado por Daniel Panimboza Instrumento Cronémetro
Producto Boxer de caballero BH 7021 Revisado por | Ing.Christian Marifio, Mg Método Vuelta cero
Operario Hombre / Mujer Materia prima Tela de microfibra Horario de Trabajo 8:00 am - 16:30 pm
Estudio N° 1
Etapa Clasificacion y empaquetado
N° | Actividades Muestras (Segundos) TOP (S) TOP FD TN SUPL TS TS
1 2 3 4 5 6 7 (min) (min)
23 D1 1255,19 | 1175,76 | 1209,85 | 1277,26 | 1198,43 | 1185,82 1217,05 20,28 | 1,1 |1338,76 | 0,14 | 1526,18 25,44
24 D2 318,37 343,47 303,38 327,86 307,92 339,18 323,36 5,39 1,08 | 349,23 | 0,14 398,12 6,64
25 D3 554192 | 6037,31 | 5298,18 | 5574,27 | 6080,54 | 5363,91 5649,36 94,16 | 1,07 | 604481 | 0,12 | 6770,19 | 112,84
26 D4 3236,49 | 3118,36 | 3307,59 | 3172,84 | 3286,13 | 3134,57 3209,33 53,49 | 1,08 | 3466,08 | 0,13 | 3916,67 65,28
27 D5 967,23 936,47 954,79 897,32 957,23 905,56 936,43 1561 |1,08 101135 | 0,24 | 115294 19,22
28 D6 1321,87 | 1233,00 | 1366,24 | 129461 | 1359,56 | 1293,27 1311,43 21,86 | 0,96 | 1258,97 | 0,16 | 1460,40 24,34
29 D7 598,48 612,79 595,27 608,13 621,87 583,52 603,34 10,06 | 1,08 | 651,61 | 0,12 729,80 12,16
30 D8 305,86 345,35 361,9 318,47 352,18 301,94 |337,71| 331,92 5,53 1,03 | 341,87 | 0,12 382,90 6,38
13582,22 | 226,37 16337,20 | 272,29

TOP= Tiempo observado Promedio, FD = Factor de desempefio, TN = Tiempo normal, SUPL = Suplemento, TS= Tiempo estandar.
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Resumen del tiempo estandar

En la tabla 32 se muestra el resumen de los tiempos estandar correspondiente a cada

etapa del proceso dentro de un lote de produccion del producto Boxer de caballero y

expresado en segundos y minutos.

Tabla 32.Resumen del tiempo estandar por etapa del proceso de corte

Etapa Tiempo estandar en Tiempo estandar en
Segundos Minutos
Planificacion y trazo 3396,58 56,61
Tendido 18440,28 307,34
Corte 14725,11 245,42
Clasificacion y empaquetado 16337,20 272,29
TOTAL 52899,17 881,65

En la figura 19, se muestra que la etapa de tendido tiene el mayor tiempo de ejecucion,

por lo cual es principal limitante del ritmo del ritmo de produccién.

Resumen del Tiempo estandar (Ts) por etapa

350

w
o

0

[ & )

. Tiempo (Minutos)

(W]

56,61

o

Planificacion y trazo

307,34

245,42

Tendido

Corte

272,29

Clasificacion y
empaquetado

Figura 19. Grafica resumen del tiempo estandar

Capacidad de produccién estandar

El calculo de la capacidad de produccion se realizo con base a los tiempos estandar

obtenidos previamente en el estudio. Se requiere de dos jornadas de trabajo de 8 horas

para completar un lote de produccion del cédigo BH 7021, sin embargo, para este

analisis se considerd solo una jornada de trabajo comprendida entre las 8:00 am y las

16:30 pm, que incluye 30 minutos de almuerzo. Por lo cual, la capacidad de produccion

fue analizada considerando una jornada laboral de 8 horas diarias.
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A continuacion, se muestra el célculo de la jornada laboral:

Jornada laboral = 8 X SO — 480 min 9)
1h

El célculo de la capacidad de produccion estandar se obtuvo mediante la ecuacion:
Cps = % X jornada laboral (20)

A continuacion, se muestra el calculo en la etapa de:

Planificacién y trazo

Cp, = s;m_n X 480 min
! lote

lotes

Cps = 8.48

dia

lotes docenas
X 480

dia lote

CPaocdia = 848

CPaoc/dia = 4070 docenas/dia

Se aplica el mismo calculo para el resto de las etapas. El resume de la capacidad de la

capacidad de produccion se muestra en la tabla 33.

Tabla 33. Capacidad del proceso por etapa del area de corte

Etapas Ts Capacidad | Lote | Capacidad Capacidad
Lote /dia Docenas/ dia | Docenas/Hora
Planificacion y trazo 56,61 8,48 480 4070 508,75
Tendido 307,34 1,56 480 750 93,71
Corte 245,42 1,96 480 939 117,35
Clasificacion y empaquetado | 272,29 1,76 480 846 105,77

En la figura 20 se muestra que la etapa con menor capacidad es el Tendido con 750
docenas/dia. Por lo cual, esta fase limita el flujo total del &rea de corte y es el cuello
de botella.
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Capacidad diaria del area de corte
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Figura 20. Capacidad del proceso de corte en docenas por dia

Estos resultados muestran que existen oportunidades para mejorar la productividad y
hacer mas eficiente el proceso. Por esta razon, se propone aplicar herramientas de
manufactura esbelta que ayuden a reducir desperdicios y optimizar la productividad

en el area de corte.

3.1.17 Mapeo de cadena de valor (VSM)

Para analizar el proceso se utiliz6 la herramienta de diagndstico de mapeo de cadena
de valor, ya que esta herramienta ayuda a identificar de forma clara las actividades que
generan desperdicios dentro del flujo de valor dentro del flujo productivo desde la
etapa de Planificacion y trazo hasta la clasificacion y empaquetado. La informacion
utilizada para para construir el vsm presentado en la figura 21, se detalla en la tabla
34. En esta se considera una jornada laboral de 8 horas, lo que equivale a 480 minutos
disponibles en el dia. Por otro lado, se tomé en consideracion que el &rea de corte
trabajo 21 dias al mes y que la demanda diaria es de 480 docenas de boxer.

Tabla 34. Datos VSM

Datos
Turno de trabajo | 8 horas
Almuerzo 30 minutos

Dias laborables 21 dias/ mes
Demanda diaria 480 docenas/dia
Takt Time 1 min /docena
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Takt Time

El célculo del Takt time se realiza utilizando los datos del tiempo disponible y la

demanda diaria, mediante la ecuacion 11.

Tiempo disponible

Takt Time =

(11)

Demanda diaria

480 min/dia

Takt Time = ————
480 docenas/dia

Takt Time = 1min/docena
Analisis del VSM actual del area de corte

El VSM actual del area de corte evidencia que el tiempo total de valor agregado es de
881,65 minutos equivalente a 14.69 horas, requerido para completar un lote de 480
docenas. Por otro lado, el tiempo de entrega a los centros de trabajo es de
aproximadamente 2 dias debido a que un lote no se termina en una sola jornada, sino

gue su procesamiento requiere de dos jornadas de trabajo.

Ademas, se identifican desperdicios asociados a esperas, movimientos innecesarios,
defectos y una actividad innecesaria, los cuales interrumpen la continuidad operativa

y afectan la productividad area.
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Proveedor

Bodega de telas e insumos

m Orden de produccién diaria |4—-J_

Control de produccion
Area de Corte

Teléfono

Diario

O

Entrada

Tela:
Microfibra

Movimientos
innecesarios

Prondstico Mensual

Pedido Semanal

_—]

Cliente

Centros de trabajo

Demanda diaria: 480 docenas/dia

Tiempo Disponible: 480 min/dia

Takt time : 1 min/ doc

Actividad
innecesaria

1Dia

Entrega de
lote a centros
de trabajo
(Confeccién)

O

Salida

Planificacién y trazo Tendido Corte Clasificacion Y
empaquetado
e e e i i e
TD=480 Min _ 480 docenas TD=480 Min 480 docenas TD=480 Min 480 docenas TD= 480 Min
TC =56,61 min TC =307,34 min TC=245,42 min TC=272,29 min
Operarios=1 Operarios= 2 Operarios= 1 Operarios= 1
N°Turno=1 N° Turno= 1 N°Turno=1 N°Turno=1
CP=508,75 Docenas/hora CP=93,71 Docenas/hora CP=117,35 Docenas/hora CP=105.77 Docenas/hora
1Dia
56,61 min 307,34 min 245,42 min 272,29 min

=

Figura 21.VSM actual del Area de corte con desperdicio
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3.1.18 Identificacion de desperdicios por actividad

En la tabla 35 se presenta la matriz de identificacion de desperdicios por actividad del area de corte. En esta se identifica si agregar valor o no agrega valor, su justificacion, el tipo de desperdicio identificado y su

respectiva accion propuesta de mejorar, reducir o eliminar.

Tabla 35.1dentificacion de desperdicios en el proceso de corte

Identificacion de desperdicios

Err]presa Corporacién Impactex Cia. Ltda. Realizado por Daniel Panimboza
Area Corte
Producto Béxer de caballero BH 7021 Revisado por Ing. Christian Marifio, Mg
Clasificacion Accion propuesta:
Etapa Agrega valor No agrega valor Tipo de desperdicio -Mejorar
Justificacion identificado -Reducir
N° Actividades Necesaria |No necesaria| Necesaria |[No necesaria -Eliminar
Planificacion | 1 |Verificar la orden de produccion X IActividad de control necesaria para asegurar que la produccion se realice - Mejorar
y conforme a lo planificado, pero no transforma el producto.
Trazo — - - - -
2 [Solicitar por teléfono la tela a bodega de telas e insumos X Hay dependencia de respuesta de bodega, 1o que genera esperas. Espera Reducir
En ocasiones no se recibe la tela en el momento en que se la solicita.
3 |Generar el trazo en el software e imprimirlo en pléter X Define el patron para que se realice el corte correctamente. - Mejorar
Tendido 4 |Recibir rollos de tela en ascensor de carga desde bodega Necesario para disponer del material, pero no transforma la tela. Espera Reducir
5 [Trasladar la tela al area de corte Necesario dentro del flujo productivo - Mejorar
6 |Dimensionar y pegar el papel base para el tendido X Prepara la base para realizar el tendido Movimientos Innecesarios Mejorar
No hay un lugar designado para las herramientas (Cinta métrica, cintq
masking, reglas textiles)
7 |Preparar el carro de extendido y colocar el rollo de tela X Preparacion necesaria para el tendido Movimientos Innecesarios Reducir
8 [Tender telas con alineacion adecuada e igualar los filos X Actividad que agrega valor. En ocasiones puede generar esperas si se Espera Reducir
detectan defectos en la tela y se debe esperar a que el encargado de bodega
gestione su reposicion.
9 [Transportar el papel trazo y tijeras a tendido X No hay un lugar designado para las herramientas en el area de trabajo] Movimientos Innecesarios Reducir
(Tijeras).
10 (Colocar el papel trazo sobre el tendido y recortar| X Permite ubicar el patrén sobre la tela para el corte. Movimientos Innecesarios Reducir
sobrantes
11 ([Transportar el spray adhesivo hacia la mesa de trabajo X No hay un lugar designado para las herramientas en el area de trabajo (Spray] Movimientos Innecesarios Reducir
IAdhesivo ).
12 |Pegar el papel trazo sobre el tendido X Fija el papel trazo para el corte. - Mejorar
13 |Aplanar superficie de de papel trazo X /Asegura precision antes del corte. - Mejorar
14 |Colocar alfileres en la impresion del trazo X Sujeta el trazo y mejora la precision para el corte Movimientos Innecesarios Mejorar
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Identificacion de desperdicios
Err]presa Corporacién Impactex Cia. Ltda. Realizado por Daniel Panimboza
Area Corte
Producto Béxer de caballero BH 7021 Revisado por Ing. Christian Marifio, Mg
Clasificacion Accion propuesta:
Etapa Agrega valor No agrega valor Tipo de desperdicio -Mejorar
Justificacion identificado -Reducir
N° Actividades Necesaria |No necesaria| Necesaria |[No necesaria -Eliminar
15 [Transportar cortadora vertical a la mesa de tendido X Es movimiento de herramienta; no transforma el producto. Movimientos Innecesarios Reducir
Las cortadoras verticales no cuentan con un lugar definido para su
almacenamiento después del uso.
16 |Conectar cortadora vertical X Preparacion necesaria para ejecutar el corte. - Reducir
17 |Colocarse mascarilla X Es una accion necesaria por seguridad ocupacional. - Mejorar
Corte 18 |Cortar el tendido en base al patrén del papel trazo X Es la actividad que transforma la tela en piezas cortadas. Defectos Mejorar
En ocasiones hay errores leves en corte que llegan a generar variaciones en
la calidad final del producto
19 [Sacarse la mascarilla X Es parte del cierre de una accion de seguridad ocupacional - Mejorar
20 |Desconectar la cortadora vertical X Es necesario por seguridad y cuidado del equipo. - Mejorar
21 |Limpiar cortadora vertical X Mantenimiento basico - Mejorar
22 [Transportar la cortadora vertical desde la parte superior X Las cortadoras verticales no cuentan con un lugar definido para su| Movimientos Innecesarios Reducir
de la mesa de corte hacia debajo de esta almacenamiento después del uso.
Clasificacion y| 23 [Levantary clasificar las piezas cortadas por tipo de pieza, X Ordena las piezas para su envio correcto a confeccion. Movimientos Innecesarios Mejorar
empagquetado tallay color
24 Recolectar la merma de tela en fundas X Es necesario para orden y control de residuos, pero no agrega valor. Movimientos Innecesarios Reducir
La recoleccién de merma se hace de forma irregular.
25 |Amarrar piezas de tela cortadas X I/Agrupa las piezas para mantener el lote en orden Movimientos Innecesarios Mejorar
26 [Enfundar las piezas amarradas para conformar paquetes X Prepara e identifica el paquete para la siguiente etapa. Movimientos Innecesarios Mejorar
y rotular por talla y cantidad. Hay desorden en la mesa de trabajo al momento de enfundar.
El rotulado se hace de forma manual en cada paquete.
27 |Pesar los rollos de tela sobrantes, la merma de tela y X /Actividad innecesaria que no agrega valor al area de corte y el control de Sobreprocesamiento Eliminar
registrar en hoja de control. desperdicios lo gestiona bodega. /Actividad Innecesaria
28 (Trasladar los paquetes desde el area de corte al ascensor, X Es necesario para continuar el flujo hacia confeccion. - Mejorar
de carga para su recepcion a los centros de trabajo.
29 |Registrar en la hoja de control diario corte la cantidad X Las anotaciones las hacen empiricamente y luego las registran en la hoja de Espera Mejorar
total de docenas cortadas y sus especificaciones. control.
30 |Organizar el area para otro tendido X Es necesario para iniciar otra orden, pero no agrega valor. Movimientos Innecesarios Mejorar

Analisis: En la matriz de identificacion de desperdicios en el proceso de corte permitié analizar las 30 actividades que lo conforman en las etapas de planificacion y trazo, tendido, corte, clasificacion y empaquetado.
Se consideraron como actividades que agregan valor a aquellas que contribuyen a transformar o preparar la tela hasta su envio a los centros de trabajo. Por otro lado, las actividades que no agregan valor pero que son
necesarias para mantener la continuidad del proceso que corresponden a controles, seguridad, preparacion de equipos, limpieza o registros necesarias para que se mantenga el flujo operativo y las actividades que no
agregan valor corresponden a tareas que no aportan valor al area de corte. Ademas, se identificaron los desperdicios presentes en estas actividades relacionados con esperas, movimientos innecesarios, defectos y sobre

procesamiento (Actividad innecesaria) que pueden reducirse o eliminar mediante herramientas de manufactura esbelta.
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Con base a la informacion obtenida en la matriz previa, se elabor6 la tabla 36 que
resume la cantidad de desperdicios encontrados y su porcentaje de participacion en el

area de corte.

Tabla 36.Resumen de desperdicios por actividad

N ° Desperdicio Cantidad | Porcentaje
1 Sobreproduccién 0 0%
2 Inventario 0 0%
3 Defectos 1 5%
4 Procesos innecesarios

S . 1 5%
(Actividad Innecesaria)
5 Esperas 4 21 %
6 Movimientos Innecesarios 13 68 %
7 Transporte 0 0%
8 Talento no utilizado 0 0%
9 Materiales y recursos 0 0%
naturales
TOTAL 19 100 %

Los resultados evidencian que el desperdicio con mayor presencia en el area de corte
corresponde a movimientos innecesarios con el 68%, lo cuales se deben
principalmente a desplazamientos adicionales, busqueda de herramientas y falta de
ubicacién definida para ciertos insumos y equipos dentro del area. Este desperdicio
genera un impacto directo sobre el tiempo del proceso, debido a que incrementa las

actividades que no agregan valor y prolonga la ejecucion de las operaciones.

Los desplazamientos y busquedas adicionales consumen tiempo operativo que se
acumula durante las distintas etapas del proceso, generando tiempos improductivos
que aumentan la duracion de las actividades del proceso de corte. En consecuencia,
estas actividades que no agregan valor afectan la eficiencia operativa del proceso y

evidencian oportunidades de mejora orientadas a reducir estos desperdicios.

Después se encuentran las esperas con el 21 %, debido a la dependencia de bodega
para la entrega de telas y a interrupciones ocasionales del proceso cuando se detectan
fallas en el material. Este desperdicio ocasiona periodos de inactividad durante el

proceso, donde los operarios 0 recursos permanecen sin ejecutar actividades
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productivas, generando tiempos muertos que afectan la continuidad del flujo de

trabajo.

Por otro lado, los defectos y las actividades innecesarias presentan una participacion
del 5 % respectivamente. Los defectos identificados ocasionan interrupciones en el
proceso al requerir revisiones o correcciones adicionales, mientras que las actividades
innecesarias representan tareas que no aportan valor al producto y que incrementan el

tiempo empleado en la ejecucidn del proceso.

No se identificaron desperdicios relacionados con la sobreproduccion, inventario,
transporte, talento no utilizado ni materiales y recursos naturales. Respecto al
desperdicio por transporte, no se considero representativo dentro del estudio debido a
que los traslados internos identificados forman parte del flujo normal del proceso entre
sus diferentes etapas. Durante la observacion del area no se evidenciaron transportes
adicionales o derivados de una distribucion inadecuada de los puestos de trabajo, por
lo que las actividades de transporte observadas se clasificaron como necesarias para la
continuidad del flujo productivo y no como un desperdicio. Por lo tanto, las
oportunidades de mejora se enfocaron principalmente en reducir los movimientos
innecesarios, disminuir las esperas y eliminar las actividades que no agregan valor al

proceso de corte.

En la tabla 37, se describe en detalle el resumen de los desperdicios identificados en

el area de corte

Tabla 37.Resumen de desperdicios en el area de corte

Procesos Area de Corte
N° Desperdicios Descripcion del desperdicio Imagen

En la etapa del tendido de tela si se
detecta un defecto en la tela como
presencia de manchas o defectos
de textura se detiene el proceso y
se reporta lo sucedido al
1 Esperas encargado de bodega para que
gestione reposicion y devolucién.
En ocasiones hay esperas
prolongadas desde que se solicita
por teléfono la tela a bodega de
telas e insumos.
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Procesos Area de Corte

N° Desperdicios

Descripcién del desperdicio

Movimientos
innecesarios

No hay un lugar designado para
ubicar las herramientas e insumos
(Cinta métrica, reglas textiles,
cortadoras  verticales,  spray
adhesivo, fundas de empaque).
Ademas, se evidencia que hay
desorden en el area de trabajo que
hace que los trabajadores realicen
busquedas innecesarias durante el
proceso.

3 Defectos

Se presentan errores leves en el
corte de las piezas, los cuales
llegan afectar la confeccion
posterior en los centros de trabajo,
ya que se pueden generar
desajustes en el ensamblaje, la
necesidad de que se reprocese y
haya posibles variaciones en la
calidad final del producto.

4 | Actividad Innecesaria

La actividad de pesar rollos de tela
sobrantes y la merma de tela
generada no agrega valor al
proceso ,ya que esta &rea no es
responsable de gestionar el
desperdicio de tela. El
resposponsable de gestionar este
desperdicio es bodega

3.1.19 Seleccidn de herramientas Lean Manufacturing

Una vez identificados los principales desperdicios en el area de corte de Corporacion
Impactex Cia. Ltda., se seleccionaron las herramientas de Lean Manufacturing mas
adecuadas para abordar estos problemas, priorizando aquellas que atacan directamente
los desperdicios identificados en el diagndéstico del proceso. Por lo cual, se realizé un
analisis a detalle de las causas de cada tipo de desperdicio, utilizando diagramas de
causa-efecto, los cuales se presentan en las figuras 22,23,24 y 25. Estos diagramas
permiten analizar de manera detallada las causas principales de las ineficiencias
operativas, organizandolas en seis categorias del método 6M: Méaquina, Mano de obra,

Medicion, Método, Materia prima y Entorno. Esto permitié comprender a fondo las
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raices de los problemas y asegurarse de que las soluciones propuestas sean efectivas y
alineadas con las necesidades del proceso para mejorar la productividad.

Materiales Mano de Obra

Personal inactivo'
mientras se espera que
lleguen encargados
para gestionar la tela
efectuosa.

Retrasos en la
entrega de telas.

p  Esperas

Falta de un  proceso
No hay indicadores de estandarizado  para la
eficiencia para el flujo de reposicion de materiales.
materiales.

Medicién Métodos

Figura 22. Ishikawa de Esperas

Materiales Mano de Obra Maquinaria

Cortadoras verticales sin un
lugar fijo designado para
almacenamiento.

Insumos sin un lugar
fijo designado. Recorridos  innecesarios
para localizar materiales.
Herramientas dispersas que

dificultando su localizacion.

. Movimientos
" Innecesarios

Ausencia de organizacion Acumulacién de merma
No se hacen revisiones y limpiezas en el area di textil en mesa de trabajo
periddicas de 5S. trabajo. y piso.

Medicion Métodos Medio Ambiente

Figura 23.Ishikawa de Movimientos Innecesarios

Materiales Mano de Obra Magquinaria

Variaciones en la calidad de
la tela que afecta la precision
del corte.

Equipos de corte mal

E h
[OSS Iumaros - por calibrados.

falta de capacitacion.

p Defectos

Espacio de  trabajo

Falta de procedimientos
desordenado

estandarizados para realizar

No se mide el porcentaje .
los cortes de manera precisa.

de piezas defectuosas. ventilaciéon deficiente ,que

afecta la concentracién y el
rendimiento del operario

Medicién Métodos Medio Ambiente

Figura 24.1shikawa de Defectos
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Materiales Mano de Obra Maquinaria

La balanza en el area de corte

La gestion de la merma El personal estd realizand no contribuye directamente a
deberia ser realizada por tareas que no tienen impacto mejorar la calidad ni la
bodega y no por el personal directo en la productividad eficiencia del proceso.

del 4reade corte. del area de corte

» Actividad
" Innecesaria

El pesaje de la tela no se
vincula con indicadores de
mejora para el proceso de
corte.

La actividad de pesar la
merma de tela y rollos
sobrantes no agrega valor
al proceso de corte.

El espacio de trabajo
deberia ser reorganizado
para tareas que realmente
aporten valor al proceso.

Medicién Método Medio Ambiente

Figura 25.Ishikawa de Actividad Innecesaria

A partir de los analisis de los desperdicios encontrados y del marco tedrico revisado
se elabora la tabla 38, la cual relaciona cada desperdicio con la herramienta Lean mas

adecuada para combatir estos desperdicios.

Tabla 38.Comparacion de desperdicio con herramienta Lean Manufacturing

Procesos Area de Corte

N°| Desperdicios |Herramienta Lean Manufacturing
5S

Kanban

Andon

Jidoka

5S
Movimientos [Estandarizacion
Innecesarios |Gestién Visual
Kaizen
Kamishibai
/Andon

3 Defectos  |Poka Yoke

1 Esperas

Gestion Visual

Kaizen
Actividad |Gestion Visual
Innecesaria [5S
Estandarizacion

Metodo de factores ponderados

Se aplica una metodologia de evaluacion multicriterio basada en factores ponderados
con el propdsito de determinar la herramienta de Lean Manufacturing més idonea para
la mitigacion de cada tipo de desperdicio detectado dentro del proceso productivo del
area de corte textil. Esta aproximacion se justifica en el hecho de que un mismo tipo

de muda puede ser intervenido mediante diversas alternativas metodolégicas, por lo
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que resulta necesario establecer un mecanismo de seleccion estructurado que permita
priorizar la opcion mas efectiva bajo criterios técnicos previamente definidos. Para la
correcta implementacion de este enfoque, es indispensable desarrollar de manera

sistematica una serie de etapas que garanticen la consistencia y objetividad del analisis.
1. Definir factores a evaluar

e Impacto en reduccién de desperdicios: Evalla el grado en que la herramienta
contribuye a la eliminacion o disminucién efectiva de las actividades que no
agregan valor dentro del proceso productivo, considerando su capacidad para
intervenir directamente sobre las causas que originan el desperdicio
identificado.

e Facilidad de implementacion: Determina el nivel de simplicidad asociado a
la aplicacion de la herramienta dentro del entorno operativo, tomando en cuenta
la complejidad de ejecucion, los ajustes requeridos en los procedimientos y la
disponibilidad de recursos necesarios para su desarrollo.

e Costo de implementacion: Analiza los recursos econémicos requeridos para
la puesta en marcha de la herramienta, incluyendo inversiones en materiales,
tecnologia, capacitacion y demas elementos necesarios para su correcta
aplicacion dentro del sistema productivo.

e Adaptabilidad al proceso: Mide el grado en que la herramienta puede
integrarse al sistema productivo existente sin requerir modificaciones
estructurales significativas, garantizando su compatibilidad con las
condiciones operativas actuales.

e Tiempo de implementaciéon: Evalla el periodo necesario para ejecutar la
herramienta y comenzar a evidenciar resultados dentro del proceso,
considerando la rapidez con la que puede generar mejoras visibles y
sostenibles.

e Sostenibilidad en el tiempo: Valora la capacidad de la herramienta para
mantener los resultados obtenidos de manera continua, asegurando que las
mejoras implementadas perduren en el tiempo mediante la estandarizacion de

practicas y el fortalecimiento de la disciplina operativa.

2. Asignar ponderacion a factores
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Una vez establecidos los criterios de evaluacion, se procede a determinar su relevancia
relativa mediante la aplicacion de una matriz de comparacion por pares. Este
instrumento permite contrastar cada factor con el resto, con el objetivo de cuantificar
su nivel de importancia dentro del analisis global. Para ello, en cada comparacion se
asigna un valor de uno (1) al criterio que se considera predominante, mientras que el
de menor relevancia recibe un valor de cero (0); en situaciones donde no exista una

diferencia significativa entre ambos, se otorga un valor de uno (1) a cada uno [47].

Posteriormente, se realiza la sumatoria de las puntuaciones obtenidas por cada factor
a lo largo de todas las comparaciones efectuadas. Con base en estos resultados, se
calcula la proporcion relativa de cada criterio respecto al total, expresada en términos
porcentuales. Este valor representa el peso especifico de cada factor dentro del modelo
de evaluacion, permitiendo asi estructurar un sistema de ponderacion objetivo que
servira de base para la seleccion de la alternativa mas adecuada [47]. La informacion

se detalla en la tabla 39
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Tabla 39.Matriz de enfrentamiento y Criterios

Impacto en Facilidad de Costo de Adaptabilidad Tiempo de Sostenibilidad | Total | Ponderacion
Criterio reduccion de | implementaciéon | implementacion al proceso implementacion | en el tiempo en

desperdicios porcentaje
Impacto en reduccién de - 1 1 1 1 1 5 0,26
desperdicios
Facilidad de implementacion 0 - 1 0 1 1 3 0,16
Costo de implementacion 0 0 - 0 1 0 1 0,05
Adaptabilidad al proceso 0 1 1 - 1 1 4 0,21
Tiempo de implementacion 0 1 1 0 - 1 3 0,16
Sostenibilidad en el tiempo 0 1 1 0 1 - 3 0,16

Total 19 1,00
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3. Asignar escala de calificacion
En la Tabla 40, se muestra la escala de calificacion y puntuacion respectiva

Tabla 40.Escala de calificacion

Descripcion Puntuacién
Deficiente 1-2
Regular 3-4
Bueno 5-6
Muy bueno 7-8
Excelente 9-10

Evaluar alternativas criticas

Una vez establecidas las ponderaciones de los criterios, se procede a cuantificar el
desempefio de cada alternativa mediante la asignacion de calificaciones en funcién de
su grado de cumplimiento respecto a cada factor evaluado. Posteriormente, se calcula
el puntaje ponderado multiplicando la valoracion asignada a cada criterio por su peso
relativo, lo que permite reflejar la importancia especifica de cada factor dentro del
analisis. A continuacion, se realiza la sumatoria de los valores ponderados obtenidos
para cada alternativa, generando asi un puntaje global que representa su nivel de
idoneidad. Con base en este resultado agregado, se establece una comparacién objetiva
entre las distintas herramientas analizadas, seleccionando como opcion 6ptima aquella
que alcance la mayor puntuacién total, al evidenciar un mejor desempefio integral
frente a los criterios definidos y, por ende, una mayor capacidad para intervenir
eficazmente los desperdicios identificados en el proceso productivo.

En la Tabla 41,42,43 y 44, se muestra el calculo de factores ponderados para esperas,

movimientos innecesarios, defectos y actividad innecesaria.
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e Esperas

Tabla 41.Método de factores ponderados de esperas

Método de factores ponderados
Elaborado por: | Daniel Panimboza
Revisado por: Ing. Christian Marifio, Mg

Desperdicio Esperas
analizado
Factores Ponderacién Alternativas
% 5S Kanban Andon Jidoka
Impacto en 0,26 5 1,32 8 2,11 9 2,37 7 1,84
reduccion de
desperdicios
Facilidad de 0,16 8 1,26 7 1,11 6 0,95 4 0,63
implementacion
Costo de 0,05 9 0,47 8 0,42 5 0,26 4 0,21
implementacion
Adaptabilidad al 0,21 7 1,47 9 1,89 7 1,47 5 1,05
proceso
Tiempo de 0,16 8 1,26 7 1,11 6 0,95 4 0,63
implementacion
Sostenibilidad 0,16 7 1,11 9 1,42 8 1,26 7 1,11
en el tiempo
TOTAL 1,00 6,89 8,05 7,26 5,47

Analisis: En la tabla 41, se evidencia que la herramienta Kanban, con un puntaje total
de 8,05 alcanza la mayor valoracion dentro de la matriz de factores ponderados, por lo
que se posiciona como la alternativa mas adecuada para reducir el desperdicio de
esperas en el tendido de tela. Su aplicacién es pertinente porque el problema se origina
cuando el proceso de tendido queda detenido debido a presencia de telas defectuosas
y se reanuda hasta que el personal de bodega llegue al area y gestione la reposicion,

generando tiempos improductivos y afectando la continuidad del flujo productivo.

En este sentido, Kanban permite establecer un sistema visual y estandarizado para
solicitar, controlar y dar seguimiento al abastecimiento de tela e insumos, reduciendo
la dependencia de llamadas telefonicas y mejorando la trazabilidad de los
requerimientos. Aungque Andon tiene una valoracion alta en impacto, su funcién se
limita principalmente a alertar la anomalia, mientras que Kanban actla directamente
sobre la gestién de reposicion del material y asi favoreciendo a una menor interrupcién
del tendido y mayor estabilidad operativa en el area de corte. Por Gltimo, 5s y jidoka

no abordan directamente el problema de coordinacion y abastecimiento entre areas.
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e Movimientos innecesarios

Tabla 42.Método de factores ponderados de movimientos innecesarios

Método de factores ponderados
Elaborado por: | Daniel Panimboza
Revisado por: Ing. Christian Marifio, Mg
Desperdicio Movimientos innecesarios
analizado
Factores Ponderacioén Alternativas
5S Estandarizaci Gestion Kaizen
on Visual
Impacto en 0,26 9 | 237 7 1,84 8 2,11 9 2,37
reduccion de
desperdicios
Facilidad de 0,16 8 | 1,26 8 1,26 7 1,11 7 1,11
implementacion
Costo de 0,05 9 |047 8 0,42 7 0,37 4 0,21
implementacion
Adaptabilidad al 0,21 9 11,89 8 1,68 9 1,89 7 1,47
proceso
Tiempo de 0,16 8 |1,26 8 1,26 7 1,11 5 0,79
implementacion
Sostenibilidad 0,16 8 |1,26 7 1,11 9 1,42 7 1,11
en el tiempo
TOTAL 1,00 8,53 7,58 8,00 7,05

Anélisis: En la tabla 42, se evidencia que la herramienta 5S, con un puntaje de 8,53
presenta la mayor valoracion dentro de la matriz dentro de la matriz de factores
ponderados, por lo que se considera la alternativa mas adecuada para la reduccion del
desperdicio de movimientos innecesarios. Su enfoque en la organizacion, orden y
estandarizacion del area de trabajo permite eliminar desplazamientos innecesarios,
establecer lugares fijos para herramientas, optimizar la disposicién de recursos y

mejorar significativamente la continuidad del flujo productivo.

En comparacion la gestion visual ayuda a la identificacion rapida de herramientas e
insumos, pero su alcance es mas complementario. Asimismo, la estandarizacion del
trabajo mantiene métodos definidos y uniformidad de actividades, pero no aborda
completamente el desorden y la organizacion fisica del area. Por otro lado, kaizen
promueve la mejora continua pero su enfoque es general y no se centra en la

organizacion del puesto de trabajo.
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e Defectos

Tabla 43.Método de factores ponderados de defectos

Meétodo de factores ponderados

Elaborado por: | Daniel Panimboza
Revisado por: Ing. Christian Marifio, Mg
Desperdicio Defectos
analizado
Factores Ponderacioén Alternativas
Kamishibai Andon Poka yoke Gestidn
Visual
Impacto en 0,26 8 2,11 7 1,84 8 2,11 8 2,11
reduccion de
desperdicios
Facilidad de 0,16 9 1,42 7 1,11 8 1,26 7 1,11
implementacion
Costo de 0,05 9 0,47 7 0,37 6 0,32 8 0,42
implementacion
Adaptabilidad al 0,21 8 1,68 7 1,47 8 1,68 8 1,68
proceso
Tiempo de 0,16 9 1,42 7 1,11 8 1,26 7 1,11
implementacion
Sostenibilidad 0,16 8 1,26 8 1,26 8 1,26 9 1,42
en el tiempo
TOTAL 1,00 8,37 7,16 7,89 7,84

Anélisis: En la tabla 43, se evidencia que la herramienta Kamishibai, con un puntaje
de 8,37 presenta la mayor valoracion, por lo que se considera la mejor alternativa para
reducir el desperdicio por defectos. Su enfoque basado en verificaciones sistematicas
permite que se supervise el cumplimiento de estandares operativos durante la etapa de

corte y reduciendo la probabilidad de errores que afecten las etapas posteriores.

En comparacion, poka yoke se adapta mejor a fallas repetitivas. La gestion visual
facilita identificar parametros de trabajo, pero no asegura un control constante del
proceso. Por altimo, Andon ayuda a detectar problemas durante la operacion, sin
embargo, actia de forma mas reactiva. Por lo cual Kamishibai se considera la
alternativa mas adecuada al permitir verificaciones periddicas y un mejor seguimiento

del proceso de corte.
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e Actividad innecesaria

Tabla 44.Método de factores ponderados de actividad innecesaria

Meétodo de factores ponderados
Elaborado por: | Daniel Panimboza
Revisado por: Ing.Christian Marifio, Mg
Desperdicio Actividad innecesaria
analizado
Factores Ponderacioén Alternativas
Kaizen Gestion 5S Estandarizaci
Visual on
Impacto en 0,26 9 2,37 7 1,84 6 1,58 8 2,11
reduccion de
desperdicios
Facilidad de 0,16 8 1,26 9 1,42 7 1,11 9 1,42
implementacion
Costo de 0,05 9 0,47 9 0,47 8 0,42 8 0,42
implementacion
Adaptabilidad al 0,21 9 1,89 8 1,68 7 1,47 8 1,68
proceso
Tiempo de 0,16 8 1,26 8 1,26 7 1,11 7 1,11
implementacion
Sostenibilidad 0,16 9 1,42 7 1,11 7 1,11 8 1,26
en el tiempo
TOTAL 1,00 8,68 7,79 6,79 8,00

Anélisis: En la tabla 44, se evidencia que la herramienta Kaizen, con un puntaje de
8,68 presenta la mayor valoracion dentro del andlisis, por lo que se considera la
alternativa mas adecuada para la reduccion del desperdicio de actividad innecesaria.
Su enfoque en la mejora continua permite identificar y eliminar de manera sistematica

aquellas tareas que no aportan valor.

En comparacion, la estandarizacion ayuda a definir funciones y procedimientos claros,
sin embargo, su enfoque se centra mas en mantener actividades uniformes. La gestion
visual facilita el flujo correcto de actividades, pero su aplicacion es mas
complementaria. Finalmente, 5S, ayuda a mantener el orden y la organizacion del area
de trabajo, pero no elimina actividades que no agregan valor. Por lo cual Kaizen es la

alternativa més adecuada dentro del andlisis realizado.
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3.1.20 Propuesta de aplicacion de herramientas de manufactura esbelta.

Después de analizar la informacion recopilada mediante diversas técnicas e
instrumentos de investigacion, se procede a interpretar los resultados obtenidos en el
estudio realizado en el en area de corte de la empresa Corporacion Impactex Cia. Ltda.
El diagnostico revela los principales desperdicios en el proceso productivo, tales como
las esperas, movimientos innecesarios, defectos, y actividad innecesaria lo que permite

identificar sus causas fundamentales.

Para ello, se emplearon herramientas de analisis como el estudio de tiempos y
movimientos, el VSM, la matriz de identificacion de actividades con valor agregado y
sin valor agregado, los diagramas Ishikawa de los desperdicios y el método de factores
ponderacion para la seleccion de la herramienta méas adecuada. Segun los resultados
obtenidos, se elabora una propuesta de mejora que tiene como objetivo la aplicacion
de herramientas de Lean Manufacturing, adaptadas a las condiciones operativas de la
empresa. Esta propuesta busca optimizar la productividad reduciendo los desperdicios
detectados en el area de corte y establecer oportunidades de mejora en el flujo de

trabajo.

En particular, se enfoca en reducir los tiempos de espera ocasionales en el tendido,
detectar defectos mediante verificaciones en la etapa de corte, reducir movimientos
innecesarios durante la realizacion de actividades y eliminar una actividad innecesaria
que no aporta valor al proceso. La implementacion de esta propuesta contribuira a
optimizar la productividad del personal en esta area de la organizacién e incluye una

seccidn especifica para cada herramienta elegida: Kanban, 5S, Kamishibai y Kaizen.

3.1.21 Metodologia Kanban para reduccion de esperas

La metodologia Kanban se propone como una herramienta aplicable en el &rea de corte
de tela de Corporacion Impactex Cia. Ltda., debido a que el desperdicio identificado
corresponde a esperas generadas por la falta de un sistema formal, visual y trazable
para solicitar reposicion de tela cuando se detectan defectos durante el tendido. Resulta

viable porque no requiere una inversién elevada, sino la estandarizacién del flujo de
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informacion entre corte y bodega mediante tarjetas, tablero visual, responsables
definidos y tiempos maximos de respuesta.

Ademas, Kanban permite controlar la solicitud, atencion, entrega y cierre de
requerimientos de material, reduciendo la dependencia de llamadas informales y
mejorando la continuidad del proceso productivo. Por ello, esta herramienta se ajusta
técnicamente al problema analizado, ya que actua directamente sobre la causa de la
espera: la ausencia de un mecanismo ordenado para gestionar el abastecimiento

oportuno de telas.

Su aplicacion propuesta se enfocard durante la operacion de tendido, donde se han
identificado tiempos improductivos cuando el operario detecta defectos en la tela, tales
como manchas, variaciones de textura o fallas superficiales. Ante esta situacion, el
proceso se detiene y el evento es comunicado a bodega para solicitar reposicion,
devolucién o cambio del material; sin embargo, al no existir un sistema estandarizado
de solicitud y seguimiento, se generan esperas prolongadas, interrupciones en el flujo
de trabajo y pérdida de continuidad operativa. De esta forma, Kanban ayuda a regular
la comunicacion entre el area de corte y bodega, agilizar la reposicion de tela y
asegurar que el tendido pueda reanudarse de forma més rapida y controlada. A

continuacion, se describen las fases propuestas para su aplicacion.

Fase 1. Objetivo de la metodologia

Proponer la implementacion de un sistema Kanban de reposicion para controlar
visualmente la solicitud, atencion y entrega de tela o insumos requeridos durante la
operacion de tendido, con el proposito de reducir los tiempos de espera ocasionados
por defectos en el material y mejorar la continuidad del flujo productivo en el area de
corte.

86



Fase 2. Alcance

A continuacion, en la tabla 45 se detalle el alcance que tendra Kanban

Tabla 45.Alcance Kanban

Elemento Descripcion
Area de aplicacion Corte
Etapa intervenida Tendido de tela
Desperdicio analizado Esperas

Problema principal

Detencién del tendido por defectos en la tela y demora en la
reposicion desde bodega

Herramienta Lean seleccionada

Kanban

Tipo de Kanban propuesto

Kanban de reposicién de tela e insumos

Areas involucradas

Corte y bodega

Resultado esperado

Reduccién de esperas, mayor trazabilidad de solicitudes y
reposicion oportuna de material

Fase 3. Designacion de equipo responsable

En la tabla 46 se detalla quien sera el equipo responsable para el sistema kanban

Tabla 46.Designacion de responsables

Responsable

Funcién dentro del sistema Kanban

Jefe de produccion

Aprobar la metodologia, asignar recursos y dar seguimiento a los
resultados.

Jefe de corte

Validar las solicitudes Kanban, controlar el tablero y verificar tiempos
de respuesta.

Operario de tendido

Detectar defectos, emitir la tarjeta Kanban y registrar la novedad.

Responsable de bodega

Atender la solicitud, preparar la reposicion y entregar el material
requerido.

Auxiliar de bodega

Apoyar en la ubicacién, traslado y entrega de tela o insumos.

Fase 4. Diagnostico del flujo actual

En la tabla 47 se muestra el diagndstico del flujo actual

Tabla 47.Diagnéstico del flujo actual

Secuencia Descripcion Problema identificado Desperdicio
actual generado
Deteccion del | El operario identifica manchas, | EI proceso se detiene | Espera
defecto fallas de textura o defectos en la | inmediatamente.
tela.
Comunicacion | El evento se informa de manera | No existe registro formal ni | Espera /
a bodega verbal o por llamada telefdénica. | prioridad definida. desorganizacion
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Solicitud de | Se solicita tela de reemplazo o | La respuesta depende de la | Tiempo muerto

reposicion devolucién del material. disponibilidad de bodega.

Busqueda del | Bodega revisa  existencia, | Puede generarse demora | Espera /

material ubicacion o disponibilidad de | por falta de informacion | movimiento
tela. clara.

Entrega  de | El material se traslada al area de | No siempre existe tiempo | Interrupcién del

reposicion corte. estandar de entrega. flujo
Reanudacion | El operario continda el proceso. | El tiempo de espera afecta | Pérdida de
del tendido la continuidad productiva. | eficiencia

Fase 5. Disefo del sistema Kanban

El sistema propuesto se basa en una tarjeta Kanban de reposicion, un tablero visual de
control, estados definidos para cada solicitud y responsables claros para la atencién
del requerimiento. Este disefio permite transformar una comunicacion informal en un

flujo visual, controlado y medible.
Fase 5.1 Elementos del sistema Kanban
En la tabla 48 se muestran el elemento, funcion y responsable del sistema kanban

Tabla 48.Elementos del sistema Kanban

Elemento Funcién Responsable

Tarjeta Kanban de | Formaliza la solicitud de tela o insumo | Operario de tendido

reposicion requerido por defecto detectado.

Tablero Kanban Permite visualizar el estado de cada | Jefe de corte
solicitud.

Punto de solicitud Lugar del area de corte donde se genera y | Operario / jefe de corte
coloca la tarjeta.

Punto de | Zona de bodega donde se prepara la | Responsable de bodega

abastecimiento reposicion.

Registro de solicitudes | Documenta tiempos, causas, atencion y | Jefe de corte/ Operarios
cierre.

Indicadores Kanban Miden tiempos de respuesta, cumplimiento | Jefe de producciéon /
y reduccidn de esperas. supervisor
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Fase 5.2 Definicion de formato de tarjeta Kanban de reposicion

A continuacion, en la tabla 49 se detallan los datos de la tarjeta Kanban de reposicion

Tabla 49.Formato de tarjeta Kanban de reposicion

£ impactex

Tarjeta Kanban de reposicion de tela e insumos

Cédigo de solicitud

Fecha

Hora de emisién

Orden de produccién

Cadigo / modelo

Tipo de tela

Color / referencia

Motivo de solicitud

entrega [J Otro:

0 Mancha O Defecto de textura [ Tela incompleta O Error de

Cantidad requerida

Area solicitante

Corte

Solicitado por

Validado por

Estado de la solicitud

O Pendiente OJ En atencién OJ Entregado [J Cerrado

Hora de entrega

Observacion

Fase 5.3 Estados del tablero Kanban

En la Tabla 50 se detallan los estados, significado operativo y responsable

Tabla 50.Estados del tablero Kanban

Estado Significado operativo Responsable de
actualizacién

Pendiente La solicitud fue generada por corte y aiin no ha | Operario / supervisor
sido atendida por bodega.

En atencion Bodega recibio la solicitud y esta preparando la | Responsable de bodega
reposicion.

Entregado La tela 0 insumo fue entregado al area de corte. | Bodega / supervisor

Cerrado El material fue recibido, validado y el tendido | Supervisor de corte

se reinicio.
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Fase 6. Implementacién piloto propuesto para Kanban

En la tabla 51 se presenta la implementacion piloto del sistema Kanban

Tabla 51.Implementacion piloto Kanban

Actividad Descripcion puntual Responsable | Tiempo Evidencia
estimado
Disefiar tarjeta | Elaborar el formato de | Supervisor Formato
Kanban solicitud de reposicién. de corte aprobado
Ubicar tablero | Colocar el tablero en un | Supervisor /| 1dia Tablero
Kanban punto visible entre corte y | bodega instalado
bodega.
Capacitar al personal | Explicar uso de tarjeta, | Jefe de | 10 min por | Registro de
estados y responsables. produccion turno asistencia
Definir tiempos de | Establecer tiempo maximo | Produccién / | 15 minutos | Estandar
respuesta para atender solicitudes. bodega definido
Ejecutar piloto Aplicar Kanban en una | Operarios /| 1semana Registro de
orden o turno de prueba. supervisor solicitudes
Evaluar resultados Comparar tiempos antes y | Supervisor 1 dia Informe de
después de la piloto
implementacion.

Fase 7. Operacion del sistema Kanban

En la tabla 52 se detallan los pasos y actividades propuestas a seguir en la operacion

del sistema Kanban.

Tabla 52.0peracién del sistema Kanban

Paso | Actividad Responsable Resultado esperado

1 Detectar defecto en la tela durante el | Operario de | Defecto identificado
tendido. tendido oportunamente.

2 Detener temporalmente el tendido Yy | Operario Material no conforme
separar el material defectuoso. controlado.

3 Llenar tarjeta Kanban de reposicion. Operario Solicitud formal generada.

4 Colocar tarjeta en estado “Pendiente”. Operario / | Solicitud  visible para

supervisor bodega.

5 Validar solicitud y cambiar estado a “En | Supervisor / | Reposicidn en proceso.
atencion”. bodega

6 Preparar tela o insumo requerido. Bodega Material listo para entrega.

7 Entregar reposicion al area de corte. Bodega Tendido puede continuar.

8 Cambiar estado a “Entregado” y luego | Supervisor Solicitud  finalizada vy
“Cerrado”. trazable.
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Fase 8. Reglas de operaci

on del sistema Kanban

En la tabla 53 se detallan las reglas y criterios de aplicacion que se deben seguir en la

operacion Kanban.

Tabla 53

.Reglas de operacion del sistema Kanban

Regla

Criterio de aplicacién

Una tarjeta por solicitud

Cada defecto o requerimiento debe registrarse en una tarjeta
independiente.

Sin  tarjeta
reposicion

no hay

Toda solicitud debe estar documentada para evitar pedidos
informales.

Prioridad segln impacto

Las solicitudes que detienen el tendido tienen prioridad alta.

Actualizacion obligatoria

Cada solicitud debe cambiar de estado segun avance el proceso.

Cierre con validacion

La tarjeta solo se cierra cuando el material fue entregado y el tendido
reiniciado.

Registro de tiempo

Se debe registrar hora de emision y hora de entrega para medir
esperas.

En la figura 26, se detall

a el disefio de tarjeta Kanban del &rea de corte para la

reposicion de tele e insumos.

CORPORACION

g Impac

N® SOLICITUD

TARJETA KANBAN

REPOSICION DE TELA E INSUMOS

smin  FECHA: HORA DE EMISION: MOTIVO DE LA SOLICITUD
- / / : — e [] 4% MANCHA
ORDEN DE PRODUCCION: @ CODIGO / MODELO: (] #§ DEFECTO DE TEXTURA
L (] M TELA INCOMPLETA
TIPO DE TELA: COLOR / REFERENCIA:
| 5 ' [] Q@  ERROR DE ENTREGA
[[] eee oOTRO:
<§> CANTIDAD REQUERIDA: UNIDAD: -
Om Oxe [ ot PRIORIDAD
7 AREA SOLICITANTE: ©  SOLICITADO POR: ALTA BAJA
m CORTE DE TELA N (Detiene el (No detiene el
tendido) proceso)
@ VALIDADO POR (SUPERVISOR): / FIRMA:
as = CONTROL DE TIEMPOS
ESTADO DE LA SOLICITUD HORA DEENTREGA: ____:
‘ TIEMPO TOTAL DE RESPUESTA:
PENDIENTE EN ATENCION ‘ ENTREGADO CERRADO
Solicitud generada Bodega recibio Material entregado Material recibido e e oo
en corte ¥ prepara reposicion ‘ acorte y proceso reanudado OBSERVACIONES:

SIN TARJET

Figura 26.D

A KANBAN NO HAY REPOSICION - COMUNICACION VISUAL, FLUJO CONTINUO

isefio de tarjeta Kanban para el area de corte
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Fase 9. Criterios de prioridad de atencion

En la tabla 54 se detallan los criterios de prioridad de atencion y tiempo maximo

sugerido
Tabla 54.Criterios de prioridad de atencion

Prioridad Condicién Tiempo maximo sugerido

Alta El defecto detiene completamente el tendido y no existe <15 min
tela alternativa disponible.

Media El defecto afecta parcialmente el proceso, pero existe <30 min
material temporal de respaldo.

Baja La solicitud no detiene el proceso, pero requiere < 60 min
reposicién o devolucion posterior.

Fase 10. Registro diario de solicitudes Kanban y consolidado
En la tabla 55 se presenta los datos del registro de solicitudes Kanban

Tabla 55.Registro de solicitudes Kanban

s oonaon Registro de solicitudes Kanban — Area de corte
£g impactex J
Fecha __ I _ I _ | Responsable
Cédigo de Motivo Hora de Hora de Tiempo de Estado final
solicitud emisién entrega respuesta

CICerradod Pendiente
CICerrado I Pendiente
CICerrado [ Pendiente
CCerrado I Pendiente

Fase 11. Consolidado semanal Kanban
En la tabla 56 se detalla el resumen de semanal de solicitudes Kanban

Tabla 56.Consolidado semanal Kanban

Consolidado semanal del sistema Kanban
Semana evaluada
Supervisor responsable
Total, de solicitudes emitidas
Solicitudes atendidas a tiempo
Solicitudes fuera de tiempo
Tiempo promedio de reposicidn
Motivo mas frecuente de solicitud
Observaciones principales
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Fase 12. Evaluacién comparativa de la propuesta Kanban

En la tabla 57 se detalla la comparativa entre la situacion actual del proceso y la mejora

que se espera mediante la propuesta de aplicacion del sistema Kanban.

Tabla 57.Evaluacion antes y después de la propuesta Kanban

Criterio Situacién actual Escenario propuesto con Kanban
Comunicacion con | Informal, verbal o por llamada. | Visual, documentada y trazable.
bodega

Solicitud de reposicién

Sin formato estandar.

Mediante tarjeta Kanban.

Seguimiento del pedido

Dependiente del operario o
supervisor.

Visible en tablero por estado de
solicitud.

Tiempo de respuesta

Variable y no medido.

Medido mediante hora de emision y
entrega.

Control de esperas

Reactivo y sin seguimiento
formal

Preventivo y visual.

Trazabilidad Limitada. Registro diario 'y consolidado
semanal.

Continuidad del | Puede Interrumpirse  por | Se espera mayor continuidad por

tendido demoras en la reposicion. medio de reposicién controlada.

Indicadores de seguimiento

A continuacion, en la tabla 58 se detallan los indicares de seguimiento

Tabla 58.Indicadores de seguimiento del sistema Kanban

Indicador Formula Meta | Periodici | Fuente | Respon
dad de sable
inform
acion
Tiempo Y. tiempos de reposicion <15 Diario / | Registr
promedio N° de solicitudes 100 min | semanal | o diario
de Kanban
reposicion
Solicitude | Solicitudes atendidas a tiempo 100 >90% | Semanal | Consoli | Supervi
S Total de solicitudes i dado sor
atendidas semana | /jefe de
a tiempo | corte
Tarjetas Tarjetas cerradas >95% | Semanal | Tablero
Kanban Tarjetas emitidas * 100 Kanban
cerradas
Reduccién | Espera inicial — Espera actual >20% | Mensual | Estudio
del tiempo Espera incial 100 compar
de espera ativo

93




3.1.22 Metodologia 5S para combatir movimientos innecesarios

La metodologia 5S se propone como una herramienta de mejora en el area de corte de
la empresa Corporacion Impactex Cia. Ltda. desempefia un rol esencial en la mejora
del orden y la organizacion del puesto de trabajo, orientandose a la eliminacién de
desperdicios y al aumento de la eficiencia operativa. Sustentada en los principios del
Lean Manufacturing, esta metodologia se centra en la disminucion de movimientos
innecesarios a través de cinco pilares fundamentales: seleccion, organizacion,
limpieza, estandarizacion y disciplina. Estos principios permiten ubicar de forma
adecuada herramientas e insumos, mejorar el uso del espacio disponible y que se
facilite el desarrollo adecuado de las actividades en el area de corte.

Durante la observacion realizada en el area de corte de tela de Corporacion Impactex
Cia. Ltda., se evidencian diversos problemas relacionados con el manejo del espacio,
materiales y orden operativo. Tal como se aprecia en la Figura 27, existe una
acumulacién desorganizada de residuos textiles, retazos de tela y paquetes, tanto sobre
las mesas de trabajo como en el piso, sin una clasificacion adecuada ni delimitacion
de &reas especificas para cada tipo de material. Esta situacion genera desorden,
dificulta la identificacion de insumos Utiles y provoca un uso ineficiente del espacio

disponible.

Ademas, la falta de lugares definidos para herramientas e insumos como cinta métrica,
las reglas textiles, cortadoras verticales, spray adhesivos y fundas de empaque genera
busquedas innecesarias durante el proceso, lo cual incrementa los movimientos que

realiza el personal y afecta la continuidad de las actividades.

Figura 27.Desorden y acumulacion de residuos textiles en el area de corte
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Asimismo, se observa que los materiales provenientes del proceso de corte como,
retazos y producto reutilizable o desechable, no cuentan con criterios claros de
separacion para su disposicion. Esto ocasiona obstruccion en las zonas de trabajo y
transito, afectando la fluidez de las operaciones e incrementando el tiempo invertido

en la busqueda y reubicacion de materiales.

De igual manera, se evidencian deficiencias en las condiciones de limpieza del éarea,
debido a que hay residuos textiles en el suelo, en mesas y alrededores de las estaciones
de trabajo. Esta condicidn incrementa el riesgo de accidentes, como tropiezos y obliga
a los operarios a reorganizar constantemente el area para poder trabajar de manera

adecuada.

Ante esta problemética, se considera necesario fortalecer la organizacion,
clasificacion, limpieza y estandarizacion en el area de corte de tela mediante la
metodologia 5S. Previo a su aplicacidn, serd indispensable realizar una auditoria inicial
5S que permita diagnosticar el estado actual del area y establecer una linea base para

evaluar los resultados obtenidos posteriormente.

A continuacion, se presenta la propuesta de aplicacién de la metodologia 5S. Esta se
estructura en cinco fases principales, siguiendo lineamientos técnicos que aseguran la

eficiencia, sostenibilidad y control del proceso de mejora.
Fase 1- Auditoria Inicial

El objetivo de esta fase es diagnosticar el estado actual del area de corte de tela antes
de proponer cualquier accion de mejora. En esta etapa, se lleva a cabo un analisis
detallado de los cinco principios de la metodologia 5S, identificando los puntos criticos
donde se generan movimientos innecesarios dentro del proceso. Para realizar esta
evaluacion, se emplea la escala presentada en la Tabla 59, con puntajes de 0 a 5 con
su respectiva descripcion, lo que permite establecer una linea base o nivel de referencia

inicial sobre las condiciones del area.

Tabla 59. Escala de evaluacién 5S

Puntaje Descripcion
0 Ninguna evidencia
1 Ineficiente
2 Regular
3 Buena
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4 Muy buena
5 Optimo

A continuacion, en la Tabla 60, se muestran las preguntas asociadas a cada uno de los
principios de la metodologia 5S.

Tabla 60.Preguntas Auditoria 5 S en el area de corte de Corporacion Cia. Ltda.

Auditoria en el area de corte

Clasificar (Seiri)

residuos textiles (retazos, sobrantes) generados en el &rea de corte?

N ° Pregunta Ponderacién
1 ¢Se identifican retazos de tela, moldes o materiales innecesarios 3
acumulados en el rea de corte?
2 ¢Existen residuos textiles 0 materiales rechazados que permanecen mas de 3
24 horas sin una disposicion definida?
3 ;Se observan herramientas, equipos o materiales que no se utilizan y 3
contindan ocupando espacio en mesas o estanterias?
4 ¢Hay materiales, paquetes de tela o residuos que interfieren en las rutas de 3
circulacion dentro del &rea de corte?
5 (El personal distingue claramente entre materiales necesarios e 4
innecesarios?
TOTAL 16
Ordenar (Seiton)
N ° Pregunta Ponderacion
1 ¢Los rollos de tela, moldes y materiales de corte estan organizados y 2
ubicados de forma que faciliten su uso?
2 ¢Los materiales en proceso y los productos ya cortados se encuentran 3
claramente identificados y ubicados en espacios definidos?
3 iLas mesas de corte y areas de trabajo estan organizadas evitando 3
acumulacion de retazos o interferencias en la operacion?
4 ¢Los residuos textiles y materiales sobrantes se almacenan temporalmente 2
en zonas definidas sin generar obstrucciones?
5 ¢El desplazamiento del operario dentro del &rea de corte se realiza de forma 2
directa, sin rodear obstaculos?
TOTAL 12
Limpiar (Seiso)
N ° Pregunta Ponderacién
1 ¢El piso del &rea de corte se mantiene libre de retazos, hilos o residuos que 2
dificulten el desplazamiento?
2 ¢Se realizan limpiezas periddicas para eliminar polvo textil y residuos en 2
mesas, maguinas y zonas de trabajo?
3 ¢Se identifican y corrigen oportunamente condiciones que generen suciedad 3
0 acumulacidn de residuos en el proceso?
4 ¢Existen responsables asignados para garantizar la limpieza continua del 1
area de corte?
5 ¢Las mesas de corte y superficies de trabajo se mantienen limpias y 3
despejadas para facilitar la operacion?
TOTAL 11
Estandarizar (Seiketsu)
N ° Pregunta Ponderacién
1 ¢Esta definida y comunicada la norma para el manejo y disposicion de 2
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Auditoria en el area de corte

2 ¢El personal utiliza correctamente uniformes y equipos de proteccion de 3
acuerdo con las normas establecidas en el area de corte?

3 ¢Se cuenta con sefializacion o ayudas visuales que indiquen el orden 2
esperado en mesas, materiales y zonas de trabajo?

4 ¢Existe un procedimiento formal documentado para la clasificacion, 3

almacenamiento temporal y disposicion de materiales generados en el
proceso de corte?

5 ¢Se encuentran estandarizadas las rutinas de limpieza y organizacion del 2
area de corte?

TOTAL 12
Disciplina (Shitsuke)
N ° Pregunta Ponderacién
1 ¢El personal coloca los materiales de corte (telas, moldes, piezas cortadas) 3
siempre en las ubicaciones designadas sin excepciones?
2 ¢Las normas establecidas para la clasificacion y disposicién de residuos 1
textiles se cumplen de manera consistente en todos los turnos?
3 ¢Se evidencia compromiso del personal con las préacticas de orden, limpieza 2
y organizacién establecidas en la metodologia 5S?
4 (El personal estd capacitado y comprometido para mantener las buenas 2
practicas y procedimientos definidos en el area de corte?
5 ¢Se realiza un control diario del orden, limpieza y cumplimiento de normas 2
dentro del area de corte de tela?
TOTAL 10

En la Tabla 61, se detalla el resumen de la auditoria 5S en el area de corte y su

porcentaje de cumplimiento.

Tabla 61. Resumen de auditoria 5S

5S Total | Ponderacion esperada | Porcentaje de cumplimiento
Clasificar (Seiri) 16 25 64%
Ordenar (Seiton) 12 25 48%
Limpiar (Seiso) 11 25 44%
Estandarizar (Seiketsu) 12 25 48%
Disciplina (Shitsuke) 10 25 40%
TOTAL 61 125 49%

La Figura 28 presenta los porcentajes de cumplimiento obtenidos en la auditoria 5S
del &rea de corte de tela de Corporacion Impactex Cia. Ltda. Los resultados muestran
que clasificar alcanza el mayor nivel con 64%, mientras que disciplina tiene el valor
mas bajo con 40%. Lo que evidencia debilidades en el orden, limpieza, estandarizacion
y el cumplimiento de normas, siendo aspecto que inciden directamente en la

generacion de movimientos innecesarios dentro del area de corte.
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Porcentaje de cumplimiento

Clasificar (Seiri)
0% 64%

40%
48%

Disciplina (Shitsuke) Ordenar (Seiton)

48%
Estandarizar (Seiketsu) 44% Limpiar (Seiso)

Figura 28.Grafica radial del porcentaje de cumplimiento de 5S

Anélisis de auditoria metodologia 5S

El anélisis de auditoria de la metodologia 5S se aplica especificamente en el area de
corte de tela de Corporacion Impactex Cia. Ltda., al ser una etapa critica donde se
ejecutan actividades de tendido, ubicacién de moldes, corte, agrupacion de piezas y
manejo de residuos textiles. Esta area fue seleccionada debido a la presencia de
desorden, acumulacién de retazos, obstruccion de espacios y movimientos

innecesarios que afectan la eficiencia operativa.
Clasificar (Seiri)

El porcentaje de cumplimiento correspondiente al 64% refleja un nivel medianamente
aceptable en el proceso de separacion de materiales dentro del area de corte de tela. Si
bien se evidencia una identificacion béasica entre materiales Utiles y no utiles, ain
persisten acumulaciones de retazos, residuos textiles y materiales sin un criterio claro

de disposicion.

Esto indica que el criterio aplicado no es uniforme ni se encuentra estandarizado. La
ausencia de una depuracion continua favorece la ocupacion inadecuada del espacio de
trabajo, lo que a su vez genera movimientos innecesarios por parte del personal al

momento de buscar, reorganizar o0 manipular materiales dentro del proceso de corte.
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Ordenar (Seiton)

El resultado de 48% evidencia que el area de corte de tela presenta un nivel de
organizacion que permite el desarrollo de las operaciones, pero aun carece de
elementos fundamentales para una gestion visual eficiente. Se observa que no existe
una sefializacion clara ni una delimitacion definida de espacios para la ubicacion de

materiales, moldes, herramientas o productos en proceso.

Esta condicion implica que, aunque los operarios logran ejecutar sus actividades,
deben invertir tiempo adicional en la localizacion de insumos, reubicacion de
materiales y organizacion de las estaciones de trabajo. Como consecuencia, se
incrementan los movimientos innecesarios y se afecta la eficiencia del proceso,
evidenciando la necesidad de fortalecer el orden mediante criterios estandarizados y

visualmente identificables.
Limpiar (Seiso)

Con un nivel de cumplimiento del 44%, se evidencia la falta de rutinas de limpieza
formales y constantes dentro del area de corte de tela. Durante la evaluacion, se
identifico acumulacidn de residuos textiles, como retazos e hilos, tanto en el piso como
en las mesas de trabajo, lo que refleja la ausencia de un control sistematico de la
limpieza. Esta situacion incrementa el riesgo de accidentes y obliga al personal a

realizar desplazamientos adicionales para acondicionar el espacio antes de operar.
Estandarizar (Seiketsu)

El nivel de cumplimiento del 48% evidencia una de las principales debilidades dentro
del area de corte de tela. Si bien pueden existir préacticas operativas basicas, no se
dispone de estandares visuales ni de procedimientos claramente definidos para la

gestién de materiales, herramientas, insumos y residuos textiles.

Durante la auditoria, se identifico la ausencia de protocolos que aseguren la
continuidad del orden y la limpieza en el tiempo, lo que provoca que las mejoras,
cuando se aplican, no se mantengan de forma sostenida. Estos resultados reflejan la
necesidad de desarrollar e implementar estandares visuales, procedimientos
documentados y mecanismos de control que permitan consolidar y mantener las

buenas practicas dentro del area de corte.
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Disciplina (Shitsuke)

El nivel de cumplimiento del 40% se sitia por debajo de lo esperado, evidenciando
una falta de cumplimiento constante de las normas relacionadas con el orden y la
limpieza en el area de corte de tela. Se observa variabilidad en la aplicacion de las

practicas entre el personal y ausencia de mecanismos formales de seguimiento.

Esta falta de disciplina repercute directamente en la sostenibilidad de las mejoras
propuestas, ya que las condiciones del area tienden a deteriorarse con el tiempo. En
consecuencia, se hace necesario fortalecer el compromiso del personal, establecer

controles continuos.
Propuesta Clasificar (Seiri)

La etapa de Clasificar (Seiri) constituye un punto de partida fundamental en el area de
corte de tela de Corporacion Impactex Cia. Ltda., ya que permite distinguir de manera
clara entre los materiales necesarios para el proceso y aquellos que no aportan valor a
la operacion. En un entorno donde se manipulan rollos de tela, moldes, herramientas,
piezas cortadas y una considerable cantidad de residuos textiles (retazos, sobrantes y
materiales rechazados), una adecuada clasificacion resulta esencial para mantener el

orden, optimizar el espacio y evitar interferencias en el flujo de trabajo.

El objetivo principal de esta fase es retirar, reubicar o gestionar adecuadamente todos
aquellos elementos que no tienen una funcion inmediata dentro del area de corte. Esto
permite generar un entorno mas organizado y funcional, reduciendo la acumulacion de
materiales innecesarios que obstaculizan las actividades operativas. De esta manera,
se contribuye a disminuir los desperdicios, especialmente aquellos asociados a
movimientos innecesarios, como la busqueda, reubicacién o manipulacién repetitiva

de materiales, identificados previamente en la auditoria inicial.

Para garantizar el cumplimiento de este objetivo, se plantea la elaboracion de un listado
detallado de los elementos innecesarios detectados durante la inspeccion del area. Este
registro, que se presenta en la Tabla 62, permitira a los operarios identificar de manera

rapida qué materiales deben ser retirados, reubicados o tratados segln corresponda.

Es importante sefialar que no todos los elementos considerados innecesarios deben

eliminarse ya que algunos pueden ser reutilizados, acondicionados o trasladados a
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zonas especificas de almacenamiento. Lo esencial es que se evite su permanencia en
las &reas operativas, donde generan desorden, ocupacion innecesaria del espacio y

dificultades en el desarrollo eficiente del proceso de corte.

Tabla 62.Elementos innecesarios en el area de corte

Elemento Descripcion
Retazos de tela sin | Residuos textiles acumulados sin un criterio definido de separacion
clasificacion o disposicién, ocupando espacio en mesas y zonas de trabajo.
Material rechazado sin | Piezas cortadas defectuosas o sobrantes que permanecen en el area
disposicién sin un destino definido, generando desorden y obstruccion.
Moldes en desuso Plantillas o moldes que ya no forman parte de la produccién actual,

pero continllan ocupando espacio en el area operativa.
Rollos de tela sobrantes | Material textil almacenado sin orden ni identificacién, dificultando

mal ubicados su uso y afectando el flujo del proceso.
Herramientas o insumos | Elementos que no se utilizan en el proceso actual de corte y
innecesarios permanecen en las estaciones de trabajo, generando interferencias.

Aplicacion de tarjeta roja

Para mejorar la gestion de los elementos innecesarios en el area de corte de tela de
Corporacion Impactex Cia. Ltda., se plantea la implementacion del sistema de tarjetas
rojas, herramienta propia del principio Seiri dentro del enfoque Lean Manufacturing.
Este mecanismo permitira detectar de manera visual e inmediata aquellos materiales
que no aportan al proceso, que se encuentran fuera de su lugar o que generan desorden

en el area.

La aplicacién de este sistema estard orientada a identificar principalmente residuos
textiles (retazos), materiales defectuosos, moldes que no se utilizan y rollos de tela
ubicados incorrectamente, asi como cualquier elemento que interfiera con el desarrollo
eficiente de las actividades de corte. La sefializaciéon mediante tarjetas facilitara la

toma de decisiones sobre estos elementos de forma rapida y controlada.

Cada elemento marcado sera evaluado para definir una accion especifica, que puede
incluir su traslado a un area designada, su reutilizacién, reorganizacion o eliminacion,
segun su condicion. Con esto se busca mantener en el area Unicamente los materiales
necesarios para la operacion, evitando acumulaciones innecesarias que afecten el flujo

de trabajo y generen movimientos innecesarios y tiempos improductivos.

En la Figura 29, se presenta el formato propuesto de la tarjeta roja, el cual contempla

informacién como la descripcion del problema identificado, su causa y la accion
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correctiva a ejecutar. Se establece ademas que todos los elementos identificados deben
ser gestionados en un plazo méximo de 24 horas, con el fin de asegurar el
cumplimiento del proceso de clasificacion y mantener condiciones adecuadas de orden

y eficiencia en el area de corte.

®
TARJETA ROJA 5S

AREA DE CORTE DE TELA
CORPORACION IMPACTEX CiA. LTDA.
N°:

Area: Corte de tela

1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO

[[] Retazo de tela [] Rollo de tela mal ubicado
[[] Material rechazado [] Herramienta innecesaria
[[] Molde en desuso [ otro:

2. CONDICION DETECTADA

[[] Acumulacién sin control [ interfiere en el flujo de trabajo
D Fuera de ubicacion asignada D Genera riesgo (seguridad/calidad)
[T] No se utiliza en el proceso actual [ otre:

3. ACCION DEFINIDA
[] Eliminar [[] Aimacenar temporalmente
[[] Reubicar en area designada [[] Revisar / evaluar
[[] Reutilizar [7] otre:

4. UBICACION DESTINO
5. OBSERVACIONES

6. CONTROL DE EJECUCION

Fecha inicio: ! !
Responsable de ejecucién:

Verificado por:

en un plazo maximo de 24 horas.

@ Todos los elementos marcados deben ser gestionados

Figura 29.Propuesta formato de tarjeta roja

En la Figura 30 se presenta un claro ejemplo de como se deberia colocar la tarjeta roja
en el area de corte.
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UBICACION RECOMENDADA |
TARJETA ROJA 55

La tarjeta roja debe colocarse en un lugar
O visible, accesible y al alcance de todos los
colaboradores del drea.

p»— _ﬁ( y \ V

Figura 30.Ubicacion recomendada tarjeta roja 5S en el area de corte

Para asegurar un control efectivo y garantizar la trazabilidad de las acciones realizadas
mediante el uso de tarjetas rojas en el area de corte de tela, se propone la
implementacion de un registro formal de seguimiento. Este documento permitird
recopilar informacién clave de cada elemento identificado, como su descripcion,
motivo de la sefalizacion, ubicacidén dentro del area, accion correctiva aplicada,

responsable asignado y fecha de cierre.

A continuacion, se presenta la ficha propuesta en la Tabla 63, disefiada
especificamente para el area de corte de tela, con el objetivo de fortalecer el control,

seguimiento y mejora continua en la aplicacion de la metodologia 5S.

Tabla 63.Ficha de registro - Tarjetas rojas

? s comms Corporacién Impactex Cia. Ltda.
‘ Im D actex Area de corte
Registro de tarjetas rojas | N° |
N ° de Fechade |Categoria| Objeto | Razon de la | Ubicacion | Accion | Responsable
tarjeta | Inicioy Fin tarjeta
Cargo Nombre y Apellido Firma

103



Propuesta Fase: Ordenar (Seiton)

Este principio es fundamental en el area de corte de tela, ya que permite establecer un
orden funcional de los elementos reales que intervienen en el proceso, como mesas de
corte, moldes, herramientas, paquetes de tela, piezas ya cortadas y, especialmente, los
residuos textiles generados. A partir de lo observado, se evidencia que los materiales
no cuentan con ubicaciones definidas, existiendo acumulacion de retazos embolsados
sobre las mesas, en el piso y en zonas de transito, lo que dificulta el desarrollo normal

de las actividades.

El objetivo de este principio es asegurar que cada elemento tenga un lugar especifico,
claramente identificado y de facil acceso, evitando desplazamientos innecesarios,
interferencias en las rutas de trabajo y pérdida de tiempo en la busqueda o
reorganizacion de materiales. La falta de orden actual obliga a los operarios a adaptar
constantemente su espacio de trabajo, afectando la continuidad y eficiencia del proceso

de corte.

En la Tabla 64, se presentan las acciones propuestas para reorganizar los elementos
que actualmente se encuentran fuera de lugar, tales como la delimitacién de areas para
residuos textiles, asignacion de espacios especificos para moldes, herramientas y
materiales en proceso, y liberacion de las mesas de corte. Estas medidas buscan
garantizar un flujo més limpio, ordenado y continuo, facilitando las operaciones y

reduciendo los movimientos innecesarios dentro del area.

Tabla 64. Propuesta para ordenar (Seiton) en el area de corte de Corporacion

Impactex Cia. Ltda.

Problemética | Situacion Descripcién llustracion
Acumulacion Se observa gran cantidad
de retazos de retazos de tela
textiles en Actual acumulados sobre las
mesas de corte mesas de corte, reduciendo

el espacio (til de trabajo y
obligando al operario a

despejar areas
constantemente para poder
operar.
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Propuesta

Liberar completamente las
mesas de corte de residuos
textiles. Establecer
contenedores 0  zonas
especificas para retazos,
evitando su permanencia
en superficies de trabajo.

Acumulacién
de residuos en

el piso vy
obstruccién de
zonas de
transito

Actual

Existen bolsas llenas de
retazos ubicadas
directamente en el piso y
en zonas de paso,
generando obstrucciones y
obligando al operario a
rodear constantemente
obstéaculos dificultando la
movilidad dentro del &rea.

Propuesta

Delimitar y sefializar rutas
de circulacion libres de
obstaculos, garantizando
desplazamientos directos y
seguros dentro del area.

Definir un &rea especifica
y delimitada para el
almacenamiento temporal
de  residuos textiles,
evitando su ubicacion en
pasillos 0 zonas
operativas.
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Saturacion de
estanterias sin
criterio de
orden claro

Actual

Se observa acumulacion
de materiales e insumos en
estanterias sin un criterio
claro de clasificacion, lo
que dificulta la
organizacion general del
area.

Propuesta

Implementar un sistema de
organizacion en
estanterias por tipo de
material o estado del
proceso, utilizando
sefializacion visual.

N A
= ORGANIZACION POR LINEA DE PRODUCTO

FACIL ACGESO « ORDEN - CALIDAD.

Falta de
ubicacién
definida para
herramientas
de trabajo

Actual

Las herramientas
utilizadas en el proceso de
corte no cuentan con un
lugar  especifico  de
almacenamiento, por lo
que son dejadas sobre las
mesas 0 en diferentes
zonas del area, generando
desorden y pérdida de
tiempo en su localizacion.
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Propuesta

Establecer ubicaciones
fijas y sefalizadas para
cada herramienta,
mediante paneles, soportes
0 estaciones designadas,
que permitan su facil
acceso y retorno inmediato
después de su uso.

Propuesta Fase: Limpieza (Seiso)

La fase de Limpiar (Seiso) corresponde al tercer paso de la metodologia 5S y tiene
como proposito mantener el area de trabajo en condiciones adecuadas de limpieza de
manera continua. Esta etapa no se limita Unicamente a realizar actividades de limpieza,
sino que también implica identificar las fuentes que generan suciedad, con el fin de
controlarlas y evitar su recurrencia. De esta manera, se busca reducir riesgos operativos

y garantizar un entorno de trabajo mas seguro, ordenado y eficiente.

En el contexto del area de corte de tela, esta fase cobra especial importancia debido a
la constante generacion de residuos textiles como retazos, y sobrantes de material, los
cuales, si no son gestionados adecuadamente, afectan tanto la operacion como la
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seguridad del personal. Por ello, en primera instancia se realiza la identificacion de los
principales focos de suciedad dentro del area, con el objetivo de establecer acciones

especificas para su control.

Los resultados de esta identificacion se presentan en la Tabla 65, donde se detallan los
tipos de residuos detectados y las condiciones actuales del area, sirviendo como base
para la formulacion de propuestas orientadas a mejorar la limpieza y el orden en el

proceso de corte.

Tabla 65.Tipos de residuos detectados y las condiciones actuales del area de corte de

Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Residuo Descripcion
Retazos de tela Fibras desprendidas durante el
corte que se dispersan en
mesas Yy suelo, contribuyendo
a la suciedad del area.

Residuos textiles Acumulacion  de  retazos

embolsados almacenados en  fundas
ubicadas en el piso o zonas de
transito, sin un control o
ubicacion especifica.

Polvo textil Particulas finas generadas por

la manipulacién y corte de
telas, presentes en superficies
de trabajo y equipos.
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Retazos de papel de trazo | Papel utilizado como guia
para el corte de las piezas, que
una vez finalizado el proceso
se convierte en residuo y suele
acumularse en mesas 0 zonas
de trabajo sin una disposicion
definida.

Tubos de tela vacios Tubos de cartén provenientes
de los rollos de tela una vez
utilizados, que se acumulan en
el area sin un lugar especifico
de almacenamiento 0
disposicion.

El Manual de Limpieza presentado en la Tabla 66, tiene como finalidad orientar al
personal en la adecuada gestion de los residuos generados durante el proceso de corte
de tela. En este documento se detallan aspectos como los responsables de cada
actividad, los materiales y herramientas requeridos, asi como el procedimiento

estructurado por etapas.

Su correcta aplicacion permite optimizar el manejo de residuos, mejorar las
condiciones del entorno de trabajo y fortalecer la implementacion de la metodologia

5S, contribuyendo a mantener un area organizada, segura y eficiente.

Tabla 66.Manual de limpieza para la gestion de residuos en el area de corte de

Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Manual de limpieza
£y impactex P

Encargado Operarios

Supervisor Jefe de corte

Presentacion
El presente manual establece los lineamientos para la correcta ejecucion de las actividades de
limpieza en el area de corte de tela, con el proposito de mantener condiciones adecuadas de orden,
higiene y seguridad. Su aplicacidn permite reducir la acumulacion de residuos textiles, mejorar el
entorno de trabajo y disminuir los movimientos innecesarios generados por la desorganizacion del
area.

Alcance
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‘g‘ Impac’ Manual de limpieza

Este manual aplica a todas las actividades desarrolladas en el area de corte de tela, incluyendo mesas
de trabajo, zonas de transito, areas de almacenamiento temporal y equipos utilizados durante el
proceso. Involucra a operarios, personal de apoyo y supervisores que intervienen directa o
indirectamente en las actividades de limpieza.

Objetivos

Mantener el area de corte en condiciones 6ptimas de limpieza y orden.
Reducir la acumulacion de residuos textiles y materiales innecesarios.
Disminuir riesgos operativos asociados a suciedad y obstrucciones.
Minimizar movimientos innecesarios dentro del proceso.

Estandarizar las actividades de limpieza mediante procedimientos definidos.

Descripcion del manual

El manual contempla la gestion de los principales residuos generados en el proceso de corte de tela,
tales como retazos, hilos, papel de trazo, residuos plasticos y tubos de tela vacios. Para cada tipo de
residuo se establecen actividades especificas de limpieza, métodos de manejo, frecuencia de
ejecucion y responsables, con el fin de asegurar un control continuo del orden y la limpieza en el
area.

Indumentaria y herramientas Procedimiento
necesarias
Equipos de proteccion personal (EPP)
e Guantes de proteccion Fase 1: Identificacion de residuos
e Mascarilla (para polvo textil) Reconocer los residuos generados durante el
e Uniforme de trabajo proceso de corte como retazos, papel de trazo, y
Herramientas y equipos tubos de tela.

e Escobasy recogedores

e Aspiradora industrial

e Contenedores para residuos
textiles

e Contenedores diferenciados

e Parios de limpieza

e Herramientas manuales

Fase 2: Recoleccion inmediata
Depositar los residuos en los contenedores
asignados durante la jornada laboral, evitando su
acumulacién en mesas 0 piso.

Fase 3: Limpieza de superficies
Limpiar mesas de corte, equipos y areas de trabajo
utilizando pafios o aspiradora para eliminar polvo y
residuos finos.

Fase 4: Limpieza de piso
Realizar barrido o aspirado del area para eliminar
hilos, retazos y suciedad acumulada, manteniendo
libres las zonas de tréansito.

Fase 5: Clasificacion de residuos:

Separar los residuos segun su tipo como textil,
papel, plastico y facilitando su disposicion o
reutilizacion.

Fase 6: Traslado de residuos:
Transportar los residuos a las &reas designadas para
almacenamientn temnaoral n disnnsicidn final

Fase 7: Verificacion
Comprobar que el area quede libre de residuos,
ordenada y lista para continuar con las operaciones.

Fase 8: Control y seguimiento
El responsable verifica el cumplimiento de las
actividades de limnieza al finalizar la iornada.
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Propuesta Fase: Estandarizar (Seiketsu)

La fase de Estandarizar (Seiketsu) es un componente clave dentro de la metodologia
5S, ya que permite mantener y consolidar los resultados alcanzados en las etapas
previas: clasificar (Seiri), ordenar (Seiton) y limpiar (Seiso). En el &rea de corte de
tela, donde se manipulan rollos de tela, moldes, herramientas, piezas cortadas y se
generan constantemente residuos textiles, la estandarizacion resulta fundamental para
evitar la acumulacién descontrolada, la desorganizacion visual y los movimientos

innecesarios que afectan la eficiencia del proceso.

Actualmente, aunque se evidencian algunas practicas operativas basicas, no existen
estandares visuales ni procedimientos formales que regulen la ubicacion de materiales,
herramientas, el uso de espacios definidos o la ejecucidn sistemética de las actividades
de limpieza. Esta falta de estandarizacién genera variabilidad en la forma de trabajo
entre operarios, decisiones no uniformes respecto a la disposicion de residuos y la
necesidad constante de reorganizar el area, lo que incrementa los desplazamientos

innecesarios y reduce la eficiencia operativa.

En este contexto, Seiketsu se plantea como una fase fundamental para dar estabilidad
al sistema, asegurando que las mejoras propuestas se mantengan en el tiempo mediante
reglas claras, visibles y de cumplimiento obligatorio. Para su adecuada aplicacion, se
propone estructurar esta fase a través de las siguientes acciones:

Accion 1. Socializacion de estandares 5S implementados

El éxito de la fase de Estandarizar (Seiketsu) depende en gran medida de que todo el
personal comprenda y aplique de forma consistente los lineamientos establecidos. Por
ello, es fundamental llevar a cabo un proceso de socializacion interna dirigido tanto al
personal operativo como al de supervision, en el cual se comuniquen de manera clara

las normas y criterios que deben seguirse dentro del area de corte.

En la figura 31 se detalla la socializacion de estandares 5S en el area de corte
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Socializacion de estandares 5S

en el area de corte

Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Objetivo: asegurar que todo el personal del drea de corte
conozca, comprenda y aplique de manera uniforme los
estandares 58 establecidos para orden, limpieza y organizacion.

J

NG

Comunicacién
formal

2,

Socializacion
de estindares

Charlas breves
por turno

~

e Emitir comunicado interno que establezca la
metodologia 5S como prictica obligatoria en el drea.

a Responsable @ Tiempo @ Evidencia

Jefatura de produccion / 10 min i comunicado o registro

Supervisién : : de recepcion

4

e Explicar al personal los estindares definidos: uso de tarjetas rojas,
respeto por zonas delimitadas y rutas de circulacion, ubicacién
correcta de materiales y herramientas, y cumplimiento del
manual de limpieza.

. : . : 8 Evidenci
§ e v — mvidencia
@R Responsable Tiempo : |v— ]
i v—| registro de
Supervisor del drea  : 20 min : capacitacion
J
=

® Realizar reuniones cortas para aclarar dudas, reforzar lineamientos
y unificar criterios entre operarios.

-
® i \ Tiempo ). Evidencia
- Rcsponsablt @ 10 min ‘_/ lista de asistencia

Supervisor del turno por turno 0 acta breve

Figura 31.Socializacion de estandares 5S propuestos

De esta manera, se busca generar un entendimiento comun y un compromiso colectivo

que garantice la aplicacién uniforme de las 5S.

Accion 2. Conformacién del comité 5S del area de corte

Para asegurar la continuidad y el control en la aplicaciéon de la metodologia 5S, se
propone la conformacion de un comité encargado del seguimiento dentro del area de
corte. Este equipo tendra la responsabilidad de supervisar el cumplimiento de los
estandares establecidos, verificar su aplicacion en todos los turnos y garantizar que las
practicas propuestas se mantengan en el tiempo, evitando asi la pérdida de orden y la

reincidencia de las condiciones iniciales. A continuacién, en la tabla 67 se presenta la

conformacion del comité 5S
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Tabla 67.Conformacion del comité 5S en el &rea de corte de Corporacion Impactex
Cia. Ltda.

?‘ iﬁ"rﬁéc! Conformacion de comité

Obijetivo del comité
El comité de seguimiento 5S tiene como finalidad asegurar la correcta implementacién, control y
sostenibilidad de la metodologia 5S en el area de corte de tela, garantizando el cumplimiento de los
estandares establecidos y la mejora continua de las condiciones de orden, limpieza y eficiencia
operativa.

Integracion del comité
Supervisor de produccion (Lider del comité)
Jefe del area de corte
Representante de seguridad industrial
Auxiliar de apoyo o bodega (opcional)
Funciones

Verificar el cumplimiento de los estandares establecidos en cada fase de las 5S.
o Realizar auditorias periodicas en el area de corte.
e Identificar desviaciones en orden, limpieza y organizacién.
e  Proponer acciones correctivas y preventivas.
e Dar seguimiento a la implementacién de mejoras.
e Asegurar la correcta aplicacion de herramientas como tarjetas rojas y manual de limpieza.
e  Promover la participacion y compromiso del personal.

Frecuencia de seguimiento
e Inspeccion diaria: Verificacion rapida del estado del area (orden y limpieza).
e Auditoria semanal: Evaluacién formal con checklist 5S.
Reunién mensual: Andlisis de resultados, indicadores y propuestas de mejora.

Herramientas de control Indicadores de seguimiento
e  Checklist de auditoria 5S e Nivel de cumplimiento 5S
e Registro de tarjetas rojas e Numero de hallazgos por auditoria
e Manual de limpieza e Tiempo de cierre de acciones
¢ Indicadores de cumplimiento correctivas
e Reportes de hallazgos y acciones e Cantidad de tarjetas rojas generadas y
correctivas resueltas

Con el proposito de asegurar que las actividades de limpieza en el area de corte de tela
se ejecuten de manera organizada y con trazabilidad, se propone la implementacién de
un registro de control. Este documento permite dar seguimiento a las rutinas de
limpieza, verificando el cumplimiento de lo establecido en el manual definido para el

area.

Asimismo, facilita la identificacion de aspectos clave como la zona intervenida, la
actividad realizada, el responsable asignado y cualquier observacion que requiera
correccion. Su aplicacion continua contribuye a mantener condiciones adecuadas de
orden, limpieza y seguridad, aspectos fundamentales para la correcta implementacion

de la metodologia 5S. La ficha de registro propuesta se presenta en la Tabla 68.
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Tabla 68.Registro de Limpieza — Seiso en el area de corte de Corporacion Impactex

Cia. Ltda.
4 CORPORACION Registro de Limpieza - Seiso
£ impactex : g
Numero de registro | | Fecha | | Hora |
Area Actividad por limpiar Observaciones
Nombres y Apellidos Cargo Firma

Accion 3: Colocacion de estandares visuales y documentacion

Para asegurar la permanencia de las mejoras alcanzadas, es indispensable que los
estandares definidos sean visibles, claros y estén debidamente documentados. Esto
implica establecer reglas sencillas apoyadas en elementos visuales directamente
ubicados en el &rea de trabajo, de manera que faciliten su comprension y cumplimiento

por parte del personal.
En este sentido, se propone implementar los siguientes recursos:

e Uso de tarjetas rojas para identificar aquellos elementos que deben ser
retirados, reubicados o eliminados, debido a que generan interferencias en el
flujo de trabajo.

e Sefializacién de las zonas definidas dentro del &rea, incluyendo espacios para
materiales en proceso, residuos, herramientas y rutas de circulacion, con el fin
de mantener el orden y evitar obstrucciones.

e Disponibilidad visible del manual de limpieza (Seiso), el cual debe estar
accesible para los operarios, permitiendo consultar de forma répida los

procedimientos, responsabilidades y frecuencias establecidas.

La aplicacion de estos elementos visuales contribuye a estandarizar las actividades,
facilitar el control y reforzar el cumplimiento de la metodologia 5S dentro del area de

corte.
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Accion 4: Consolidacién de cultura 5S y mejora continua

Para garantizar la sostenibilidad de las mejoras, la fase de Estandarizar (Seiketsu) debe
integrarse como una practica continua dentro del area de corte de tela y no como una

accion puntual. Para ello, se plantean las siguientes medidas en la figura 32:

Consolidacion de cultura 58S
y mejora continua

Corporacion Impactex Cia. Ltda. — Area de corte

Objetivo: garantizar la sostenibilidad de las mejoras
o) implementadas mediante practicas continuas de orden,

limpieza, control visual, reconocimiento y capacitacion
dentro del drea de corte de tela.

+

® Establecer un tiempo definido al finalizar cada turno para
ejecutar actividades de orden y himpieza en el drea de corte.

Tiempo definido
por turno

‘ Responsable @ Tiempo/Frecuencia Evidencia
Supervisor del turno / 10-15 min i registro de limpieza

Operarios al final del turno o checklist 55

® Solicitar evidencia visual de antes y después cuando se
detecten incumplimientos, como mecanismo de control
y verificacion.

Evidencia visual
de incumplimientos

Reconocimiento
por turnos

A - ce
Cada vez que se fotografias y

detecte incumplimiento ! registro correctivo

A Responsable Tiempo/Frecuencia Evidencia

Supervisor del drea

® Implementar un sistema de reconocimiento para los turnos
con mayor nivel de cumplimiento, incentivando la adopcion

de buenas pricticas 58S.

A Responsable @ Tiempo/Frecuencia |;@| Evidencia

Jefatura de produccion / Semanal o : acta, tablero o
Supervision : mensual ¢ registro de reconccimiento

® Desarrollar capacitaciones breves y periodicas para reforzar
criterios de orden, limpieza y estandarizacion, especialmente

para personal nuevo o cambios de turno.

- Responsable Tiempo/Frecuencia Evidencia
: : lista de asistencia
iy registro de caapaticacién
Y,

~

Supervisor / Comité 5S Periodica

Figura 32.Consolidacion de cultura 5S y mejora continua

Estas acciones permiten consolidar habitos operativos adecuados y asegurar que las

condiciones del area se mantengan de forma constante en el tiempo.
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Propuesta Fase: Disciplina (Shitsuke)

La fase de Disciplina (Shitsuke) es fundamental para asegurar la permanencia de la
metodologia 5S dentro del area de corte de tela. Una vez implementadas las etapas de
clasificar, ordenar, limpiar y estandarizar, esta fase se centra en consolidar habitos de

trabajo que permitan mantener en el tiempo las mejoras alcanzadas.

En esta etapa, la metodologia deja de ser Unicamente una herramienta operativa y pasa
a formar parte de la cultura de trabajo, donde el personal asume el compromiso de
conservar el orden, la limpieza y la organizacion de manera constante. Esto implica
que los operarios ejecuten sus actividades bajo los estandares definidos, con un alto

nivel de responsabilidad y con menor dependencia a supervision continua.

De esta manera, Shitsuke busca fortalecer la disciplina operativa, promoviendo
practicas sostenibles que garanticen la estabilidad del sistema 5S. Para su desarrollo,

se plantea la aplicacién de la siguiente herramienta:
Registro de cumplimiento y auditorias periodicas

El seguimiento diario resulta fundamental para consolidar habitos de disciplina en los
diferentes turnos de trabajo. Para ello, se propone la utilizacion de un registro diario
de cumplimiento, presentado en la Tabla 69, en el cual el responsable del turno
evaluara el estado de las tres primeras fases de la metodologia 5S: clasificar (Seiri),

ordenar (Seiton) y limpiar (Seiso).

El registro diario se enfoca en las 3 primeras fases de 5S ya que se relaciona
directamente con orden, limpieza y reduccion de movimientos innecesarios en el area
de corte. Este control permite verificar de manera constante el mantenimiento de los
estandares de organizacion y limpieza, asegurando que las condiciones del area se
conserven a lo largo del tiempo y evitando la reincidencia de desorden o acumulacién

de residuos.
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Tabla 69.Registro de cumplimiento y auditorias periddicas 5S

F‘ lmpactax Registro de cumplimiento
Herramienta Criterio Dia1l Dia2 Dia 3 Dia 4 Dia5
5S
Clasificar — | Objetos
Seiri necesarios
completos
Ordenar  — | Areas totalmente
Seiton ordenadas
Limpieza - | Pisos sin residuos
Seiso de tela

Bolsas plésticas
en lugar definido
Espacio de
trabajo limpio
Espacio y pisos
sin retazos de
papel

Espacio y pisos
sin tubos de tela
vacios

Nombre y Cargo Firma
Apellido

Observaciones: Fecha:

Para asegurar la disciplina y la continuidad en la aplicacion de la metodologia 5S entre
los diferentes turnos, se propone la implementacion de dos niveles de auditoria. En
primer lugar, una auditoria semanal interna, a cargo del responsable del area, orientada
a verificar el cumplimiento béasico de las fases de clasificar (Seiri), ordenar (Seiton) y

limpiar (Seiso).

Adicionalmente, se plantea una auditoria mensual de caracter formal, realizada por el
supervisor en conjunto con el comité 5S, utilizando como referencia las mismas
preguntas empleadas en la auditoria inicial, con el fin de evaluar los avances y medir

la mejora porcentual respecto al diagndstico inicial.
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Indicadores metodologia 5S

Los indicadores constituyen una herramienta clave para evaluar el nivel de cumplimiento de las acciones propuestas en las primeras etapas de
la metodologia 5S: clasificar (Seiri), ordenar (Seiton) y limpiar (Seiso). Los indicadores presentados en la Tabla 70, permite medir la ejecucion

de las actividades planificadas, detectar posibles desviaciones y facilitar la toma de decisiones orientadas a la mejora continua.

Tabla 70.Indicadores metodologia 5S

Indicador Objetivo Formula de calculo Frecuencia Meta Responsable
indice de organizacion de | Evaluar la correcta ubicacion Semanal >95% Supervisor del area
herramientas de corte | de cinta métrica, reglas | N°de herramientas ubicadas correctamente
(Seiton). textiles, cortadoras verticales, N° total de herramientas evaluados

spray adhesivos y fundas de * 100
empaque.
indice de limpieza del | Verificar el cumplimiento de la Diario >95% Operario
area de corte limpieza en mesas y area de N° de limpiezas realizadas 100 responsable del
trabajo. N° de limpiezas programadas ’ turno.
Nivel de cumplimiento de | Evaluar el  cumplimiento Mensual >90% Supervisor del area
auditoria 5S en corte. general de la metodologia 5S Puntaje obtenido en auditoria
en el rea de corte. Puntaje maximo *100
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3.1.23 Metodologia Kamishibai para reducir defectos

La metodologia Kamishibai puede aplicarse en el area de corte de Corporacion
Impactex Cia. Ltda., debido a que los defectos identificados se relacionan directamente
con actividades operativas que pueden ser controladas mediante verificacion visual y
seguimiento sistematico. Su implementacion es viable porque el proceso requiere
revisar pardmetros concretos como la precision del corte, la alineacion del tendido, la
correcta fijacion del papel trazo y separacion de elementos defectuosos. Ademas, el
tablero permite detectar desviaciones en el momento en que ocurren, evitando que los
errores avancen hacia las etapas posteriores de confeccion. Esta herramienta no exige
inversiones elevadas, sino disciplina operativa, estandarizacién y supervision

constante.

Frente a esta problemaética, se plantea la aplicacion del Tablero Kamishibai como una
herramienta Lean de control visual orientada a verificar de forma répida y estructurada
el cumplimiento de los estandares establecidos para la etapa de corte mediante
revisiones periodicas enfocadas en aspectos criticos como la correcta colocacion del
papel trazo, precision del corte, identificacion de piezas defectuosas de tela y registro
de novedades. De esta manera, las desviaciones podran ser detectadas oportunamente

antes de que generen piezas defectuosas, reprocesos o pérdidas de material.

Este sistema se alinea directamente con los principios de Lean Manufacturing, ya que
promueve la mejora continua y la prevencion de errores. En el caso de Corporacion
Impactex Cia. Ltda., el uso del Kamishibai contribuira a reforzar el control en el area
de corte, disminuir la variabilidad operativa y reducir la generacion de defectos. A
continuacidn, se presenta la descripcion detallada de las fases que conforman el
desarrollo de la metodologia propuesta.

Fase 1. Identificacion de areas criticas de verificacion

Esta etapa resulta fundamental, debido a que permite orientar las verificaciones hacia
aquellas actividades del area de corte que tienen una incidencia directa en la calidad
final de las piezas cortadas. En la tabla 71, se detalla el defecto identificado en la etapa
de corte de tela en Corporacion Impactex Cia. Ltda., junto con las posibles causas que

lo originan y el punto de verificacion Kamishibai. Esta informacion constituye la base
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técnica para definir los puntos de control prioritarios que deberdn ser supervisados
mediante la aplicacion del Tablero Kamishibai.

A partir de este diagnostico, se seleccionan los pardmetros operativos que requieren
un seguimiento constante, tales como la correcta manipulacion de los rollos de tela, la
inspeccion previa del material, la alineacion y tendido de la tela, la ubicacion adecuada
de moldes y patrones, la precision durante el corte, la segregacion de piezas
defectuosas y el registro oportuno de novedades en la hoja de control. La supervision
de estos elementos permite identificar desviaciones antes de que se conviertan en

defectos repetitivos o reprocesos dentro de la linea productiva.

La verificacion sistematica de los puntos criticos de la etapa de corte, contribuye a
disminuir el desperdicio de tela, reducir errores de corte, tener un mejor control y
fortalecer el control de calidad en la etapa inicial del corte. De esta manera, el
Kamishibai funciona como un mecanismo de control visual que facilita la disciplina
operativa, promueve la deteccidén temprana de anomalias y asegura que las actividades

criticas del &rea de corte se ejecuten conforme a los estandares establecidos.

Tabla 71.1dentificacion del defecto y puntos de verificacién Kamishibai

las cuales, aunque no
representan fallas

debido a desajustes entre
componentes, necesidad de

Donde se | Defecto Posibles causas Consecuencias en el | Punto de
origina el | identifica proceso verificacion
defecto do Kamishibai
Etapa de | Errores Se presentan | Pueden generar dificultades | Verificar la
corte leves en | pequefias en la confeccion, | alineacion  del
el corte | imprecisiones durante | especialmente durante el | tendido, la
de piezas | el corte de las piezas, | ensamble de las piezas, | fijacion del papel

trazo, la correcta
ubicacion de

criticas en la etapa | reproceso y posibles | moldes 0
inicial, pueden afectar | variaciones en la calidad | patrones, la
el desarrollo normal | final del producto. precision del
de las operaciones corte, la
posteriores. También puede provocar | separacion  de
interrupciones en el flujo | piezas
productivo, correcciones | defectuosas y el
manuales, mayor tiempo de | registro de
operacion y riesgo de que el | novedades.

producto terminado no
cumpla con las condiciones
esperadas de calidad.
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A. Fijar los parametros a verificar

Una vez identificado el defecto y los puntos donde se origina en el area de corte, se
definen los aspectos que deben verificarse para asegurar que las piezas cortadas
cumplan con las condiciones requeridas. Entre estos, se considera la precision del
corte, la alineacion del tendido, la correcta fijacion del papel trazo, la ausencia de
bordes irregulares y la separacion de piezas con defectos. Esta revision permite
detectar desviaciones a tiempo y evitar que estos errores en el corte generen desajustes

en confeccion o variaciones en la calidad final del producto.
B. Disefio del tablero

Una vez recopilada esta informacion, se propone el disefio del tablero Kamishibai para
controlar de manera visual los parametros criticos relacionados con errores en el corte
de piezas. En la tabla 72, se organizan los elementos que seran verificados, tomando
en cuenta la actividad evaluada, el defecto asociado, los puntos criticos de control, las
casillas de cumplimiento, el espacio para registrar observaciones y las acciones
correctivas inmediatas cuando se detecte algun defecto antes de que el lote continte

hacia los centros de trabajo.
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Tabla 72.Tablero Kamishibai — Etapa corte

.ﬂ‘ Impactex Tablero Kamishibai para control visual de defectos
N.°orden | Cédigo | Fecha Defecto Parametro verificable Cumplimiento Observacion Acciodn correctiva inmediata
de
produccién

Errores leves en
el corte de piezas

Verificar que la pieza conserve | [ Cumple

la forma definida en el patron, | 7 No cumple
sin desviaciones visibles en

bordes, curvas o esquinas.

Comprobar que las dimensiones | 7] Cumple
correspondan a la talla, modelo | 1 No cumple
y cédigo definidos en la orden

de produccion.

Revisar que no existan cortes | [] Cumple
incompletos, bordes irregulares, | 7 No cumple
deshilachados o diferencias

entre capas.

Revisar que las  piezas | [ Cumple
complementarias coincidan | 1 No cumple
entre si para evitar problemas de

unioén o costura.

Verificar que las piezas con | [] Cumple
variaciones sean separadas antes | ] No cumple

de continuar hacia confeccion.
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Fase 2. Ubicacion del tablero

Se propone ubicar el tablero Kamishibai en un lugar visible del area de corte, cerca de
las mesas donde se revisan las piezas cortadas. Esto facilitaria que el operario y el
supervisor puedan observar de forma rapida los parametros de control establecidos,
como la forma de la pieza, dimensiones, calidad del borde, correspondencia entre
piezas y separacion de piezas no conformes. Por lo cual se busca detectar a tiempo
cualquier desviacion que se relacione con errores leves en el corte y asi evitando que
las piezas afectadas pasen a los centros de trabajo. La ubicacion propuesta del tablero

en el area de corte se muestra en la Figura 33.

Figura 33.Ubicacion del tablero Kamishibai en el area de corte de Corporacion

Impactex Cia.Ltda.
Fase 3. Casilla de registro visual

Una vez realizada la revision, el operario marcara en el tablero si cada parametro
cumple con el estandar establecido. Este método de control permite identificar de
manera rapida cualquier desviacion en el corte de las piezas, en especial aquellas que
podrian generar desajustes en el ensamble, reprocesos o variaciones en la calidad final

del producto.

Cuando el pardmetro cumple, se marca la casilla correspondiente a “Cumple”. En caso
de detectar una desviacion, se marca en la casilla de “No cumple”, se registra la
observacion y se aplica la accion correctiva que se indica en el tablero. Este
procedimiento se realizara por cada orden de produccion, con el proposito de mantener

trazabilidad y actuar antes de que el lote continte hacia el area de confeccion.
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Fase 4. Aplicacion de la accion correctiva inmediata

Cuando un pardmetro no cumple con el estdndar, se debe aplicar una accién correctiva

de forma inmediata para evitar que el defecto avance hacia el area de confeccion. Estas

acciones pueden ser separar las piezas no conformes, corregir bordes cuando el defecto

sea minimo, asi mismo retener el paquete afectado o comunicar la novedad al

supervisor para su validacion.

Para los casos que necesiten mayor seguimiento, se propone utilizar la ficha de accion

correctiva que se muestra en la Tabla 73, que permite registrar la no conformidad,

describir el problema, identificar la causa probable y dejar evidencia de la solucion

aplicable.
Tabla 73.Ficha de accidn correctiva inmediata
g!‘ iMmpactex Ficha de accion correctiva
N.° de orden de produccion Fecha / /
Cédigo / modelo de prenda
Operario responsable Supervisor
responsable

Parametro no conforme

Defecto identificado

O Error leve en el corte [ Desajuste dimensional I Borde irregular
O Corte incompleto O Otro:

Cantidad de piezas
afectadas

NO

Etapa donde se detectd

O Durante el corte [0 Después del corte (I Antes del traslado a
confeccion

Causa probable

O Desalineacion del tendido OJ Papel trazo mal fijado O Error de
manipulacion O Tela defectuosa
O Otro:

Accién inmediata aplicada

[0 Separar piezas defectuosas I Corregir borde [J Retener paquete
0 Comunicar al supervisor

¢El lote puede continuar a
confeccién?

O Si O No

Observacion

Firma del supervisor
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Fase 5. Revision diaria por parte del supervisor

La revision diaria se propone como una actividad de seguimiento para que se verifique
el uso correcto del tablero Kamishibai. Al finalizar cada turno, el supervisor
consolidara la informacion registrada en las érdenes de produccion revisadas mediante

la ficha presentada en la Tabla 74.

Este control permitird que se revise el cumplimiento de los pardmetros, analizar las
observaciones reportadas por los operarios y verificar si las acciones correctivas fueron
aplicadas a tiempo. Ademas, ayudara a identificar errores en el corte que se repitan

durante el turno y posibles causas relacionadas al defecto.

Tabla 74.Revision diaria por parte del supervisor

‘ﬂ‘ lmpactex Ficha de revision diaria Kamishibai
Fecha / /
Turno O Mafiana O Tarde

Supervisor responsable

N.° de érdenes revisadas N°
Total, de parametros evaluados
Pardmetros cumplidos
Pardmetros no cumplidos
Porcentaje de cumplimiento | %
diario

Defecto mas frecuente del turno
Punto de control con mayor
incumplimiento

Accidn correctiva aplicada
¢Requiere seguimiento? O Si O No
Observacion del supervisor

Fase 6. Consolidacion y analisis semanal

La consolidacion semanal permite que se retna la informacion registrada durante los
turnos de trabajo y revisar el comportamiento del proceso de corte en la semana. Por
lo cual, se utilizara el formato que se muestra en la Tabla 75, en donde se resumen las

ordenes verificadas, el porcentaje de cumplimiento y los defectos méas detectados.

Este analisis ayudara al supervisor a conocer qué puntos de control presentan mas
incumplimientos relacionados con errores en el corte de piezas, como las variaciones

de forma o bordes irregulares.

125



Tabla 75.Consolidacion y analisis semanal

£ impactex

Consolidado semanal Kamishibai

Semana evaluada

Supervisor responsable

Total, de 6rdenes verificadas

Porcentaje de cumplimiento semanal

%

Defecto mas frecuente

Punto de control
incumplimiento

con

mayor

Acciones correctivas aplicadas

Observaciones principales

Fase 7. Retroalimentacion y mejora continua

La retroalimentacion semanal se plantea como un espacio de revision entre el
supervisor, los operarios y los responsables del area. En esta reunién se van analizarlos
resultados del tablero Kamishibai, utilizando el acta que se muestra en la Tabla 76. El
objetivo es revisar los incumplimientos mas frecuentes, las causas relacionadas con

los errores leves en el corte y las acciones correctivas aplicadas durante la semana.

Este proceso permitira establecer acuerdos de mejora, asignar responsables y dar
seguimiento a las acciones pendientes. De esta manera, el Kamishibai no solo
funcionard como una herramienta de verificacion visual, sino también como un apoyo

para reducir la repeticién de defectos y evitar que piezas con fallas avancen hacia

confeccion.

Tabla 76.Retroalimentacion y mejora continua

£ impactex

Acta de retroalimentacion y mejora continua

Fecha de reunién

Semana analizada

Participantes

Principales desviaciones

encontradas

Causas identificadas

Accion de mejora propuesta

Responsable de ejecucién

Fecha de cumplimiento

Seguimiento requerido

O Si O No

Observaciones finales
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Indicadores Metodologia Kamishibai

Para dar seguimiento a la propuesta Kamishibai en el area de corte, se plantean indicadores que permitan verificar si la herramienta ayuda a la
reduccion de defectos, cumplir los parametros de control y también aplicar acciones correctivas. Estos indicadores facilitaran el analisis de los

errores en el corte de piezas y permitird que se tomen decisiones para mejorar el proceso. En la Tabla 77, se presentan los indicadores propuestos.

Tabla 77.Indicadores Metodologia Kamishibai

Indicador Descripcion Formula Unidad | Meta | Periodicidad | Fuente de la | Responsable
informacion
Reduccién de | Evalta la disminucion de % > Mensual Registros de | Jefe de
defectos en el | defectos generados en el 15% produccion, | Produccion
area de corte | proceso de corte, talescomo | Defectos Iniciales — Defectos actuales control de
errores leves de corte, Defefectos Iniciales *100 calidad y
desajustes dimensionales, reportes de
bordes irregulares, cortes corte
incompletos o desalineacion
de capas
Cumplimiento | Mide el cumplimiento de los % > Diario / Tablero Operario y
de los parametros verificables 90% | Semanal Kamishibai | Supervisor
parametros establecidos para controlar el N° de parametros cumplidos y fichas de
Kamishibai proceso de corte. Total de pardmetros verificados 100 verificacion
Efectividad de | EvalUa la proporcion de % > Semanal / Fichas de Supervisor y
acciones acciones correctivas que 95% | Mensual accion jefe de
correctivas lograron eliminar o controlar N° de acciones correctivas efectivas 00 correctiva, Produccion
la desviacion detectada. Total de acciones correctivas aplicadas revision
diariay
consolidado
semanal
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3.1.24 Metodologia Kaizen para eliminar la actividad innecesaria

La metodologia Kaizen es aplicable en el area de corte de tela de Corporacion
Impactex Cia. Ltda., debido a que el problema identificado corresponde a una
actividad repetitiva que no transforma el producto ni agrega valor directo al proceso:
pesar rollos de tela sobrantes y merma de tela después del corte. Su aplicacion permite
analizar esta practica desde el enfoque de mejora continua, identificando
oportunidades para reducir manipulacion, recorridos, tiempos improductivos y
registros innecesarios. Ademas, Kaizen resulta viable porque no requiere inversiones
elevadas, sino la reorganizacion del método de control mediante registros visuales,
criterios de clasificacion y responsables definidos. De esta manera, se busca eliminar
el pesaje rutinario en el area de corte y mantener un control basico del material

generado.

La metodologia se propone aplicar en el area de corte de tela, especificamente en la
etapa de clasificacion y empaquetado, cuando se generan rollos sobrantes, y merma
textil no recuperable. Esta condicidn incrementa el tiempo de cierre del lote, genera
manipulacion adicional, ocupa al personal en tareas de bajo valor, retrasa la liberacion
del &rea y puede provocar acumulacion de material en mesas, pasillos 0 zonas de
transito. Por ello, se propone aplicar Kaizen para sustituir el pesaje total por un sistema
estandarizado de clasificacion visual y de registro, evitando que el area de corte contine

realizando una actividad que no agrega valor al proceso.

Objetivo de la metodologia

Eliminar la actividad innecesaria de pesar todos los rollos sobrantes y la merma de tela
generados en el area de corte, mediante la aplicacion de la metodologia Kaizen basada
en clasificacion en el origen, identificacion visual y registro estandarizado sin

depender del pesaje rutinario.
Caracterizacion de la mejora Kaizen propuesta

En la tabla 78, se detalla que la mejora se enfoca en eliminar el pesaje como actividad
sin valor agregado, sustituyéndolo por un sistema de clasificacion visual,

identificacion del material y de registro.

128



Tabla 78.Caracterizacion de la mejora Kaizen propuesta

Elemento

Descripcion

Empresa

Corporacién Impactex Cia. Ltda.

Area de aplicacion

Corte

Desperdicio Lean

analizado

Actividad innecesaria / sobreproceso

Actividad que eliminar

Pesaje de rollos sobrantes y merma de tela después del corte

Materiales involucrados

Rollos sobrantes y merma textil

Herramienta propuesta

Kaizen

Enfoque de mejora

Eliminacion del pesaje mediante estandarizacion, clasificacion en el
origen y control visual.

Resultado esperado

Reducir tiempo improductivo, minimizar manipulacion de material
y mantener trazabilidad del sobrante y la merma

Diagnostico de la actividad actual

En la tabla 79 se muestra el diagnostico del método actual, en donde se identificaron

actividades que generan desperdicios dentro del proceso.

Tabla 79.Diagndstico del método actual

Actividad Descripcion Problema identificado Desperdicio
actual generado
Separar rollos | ElI operario aparta el | No siempre se clasifica segin | Desorden /
sobrantes material restante luego | utilidad o estado. movimiento
del corte. innecesario
Pesar  rollos | Se registra el peso del | EI peso no siempre refleja con | Sobreproceso
sobrantes material restante. precision el aprovechamiento, ya
que depende del tipo de tela y
gramaje.
Pesar retazos | Se controla el residuo | El pesaje de merma no aporta valor | Sobreproceso
0 merma por peso en el proceso.
Registrar Se anotan datos de | Puede existir sobreinformacion no | Actividad
informacion peso empiricamente. necesaria  para el  proceso | administrativa
productivo. innecesaria
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Clasificacion de la actividad segun valor agregado

En la tabla 80, se muestra la clasificacion de la actividad segun valor agregado y

evidenciando que el pesaje no transforma el producto y no aporta valor al cliente.

Tabla 80.Clasificacion de la actividad segun valor agregado

Criterio

Evaluacion

¢ Transforma el producto?

No. El pesaje no modifica la tela ni mejora la calidad de las piezas

(Agrega valor para el
cliente?

No. El cliente valora prendas conformes, no el pesaje interno del

(ES necesario para
trazabilidad?

Sl, pero no mediante pesaje rutinario

¢Puede reemplazarse por
otro control?

Si, mediante clasificacion visual, identificacion del material y de
registro basicos sin realizar el pesaje.

Clasificacion Lean

Actividad sin valor agregado que debe eliminarse

Andlisis de causa raiz

En la tabla 81, se muestra el andlisis de causa raiz mediante los cinco porqués, lo que

permitio identificar que la causa principal es la ausencia de un sistema estandarizado

para clasificar y registrar sobrantes.

Tabla 81.Analisis de causa raiz de la actividad

Nivel Pregunta

Respuesta técnica

1 ¢Por qué se pesan los rollos
sobrantes y la merma?

Para conocer cuanto material quedé después del corte.

2 ¢Por qué se usa el peso
como método de control?

Porgue no existe un sistema estandarizado de clasificacion
e identificacion del material sobrante.

adecuadamente
sobrante?

3 ¢Por qué no se clasifica

Porque no se han definido categorias claras entre rollo
sobrante y merma no recuperable.

4 ¢Por qué no
categorias claras?

Porque el control se ha enfocado en registrar peso, en lugar
de que se clasifique el material segin su condicién y
utilidad.

practica?

5 ¢Por qué se mantiene esta

Porque el pesaje se asumié como control general, sin que se
analice su aporte real al flujo productivo.

Causa raiz

Falta de un sistema estandarizado para clasificar, identificar
y registrar sobrantes y merma, lo que obliga a usar el pesaje
como control repetitivo e innecesario.
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Desarrollo de la metodologia Kaizen

Fase 1. Clasificacion técnica del material generado

En la tabla 82, se muestra el material generado en el &rea de corte y se clasifica en dos

categorias con destinos diferenciados.

Tabla 82.Clasificacion técnica del material generado

Categoria Descripcién Destino

Rollo sobrante | Material restante en rollo, identificado y en | Retorno a bodega
reutilizable condiciones de uso.

Merma textil Retazos sobrantes no reutilizables Almacenamiento en zona

designada para posterior
venta.

Fase 2. Disefio del nuevo método de control

En la tabla 83, se muestra la comparacion del método actual con el método

propuesto.

Tabla 83.Disefo del nuevo método de control

Criterio

Meétodo actual

Método propuesto Kaizen

Control del sobrante

Pesaje frecuente del material.

Identificacién visual mediante etiqueta
de retorno.

Control de merma

Pesaje de retazos o residuos.

Clasificacion y almacenamiento en
zona designada.

Registro

Enfocado en peso.

Enfocado en orden, cédigo, tipo de tela,
categoria y responsable.

Flujo de trabajo

Se detiene o retrasa por el pesaje.

Se libera el area con mayor rapidez.

Manipulacion

retazos.

Alta manipulacion de rollos y

Menor movimiento y manipulacién.

Trazabilidad

Parcial, centrada en el peso.

Completa, centrada en identificacion
visual y registro del material.

Fase 3. Implementacién del estandar Kaizen

En la tabla 84, se detallan los pasos para la implementacion con sus respectivos

responsables.

Tabla 84.Implementacion del estandar Kaizen

Paso

Actividad

Responsable Evidencia

restante.

1 Finalizar la orden de corte y separar el material

Operario de corte Area despejada

2 Clasificar el material en rollo sobrante 0 merma

Material
clasificado

Operario de corte
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Paso Actividad Responsable Evidencia
3 Colocar etiqueta de retorno al rollo sobrante. Operario de corte Etigueta colocada
4 Registrar sobrante y merma en formato de | Operario / | Registro firmado
control. supervisor

5 Almacenar la merma textil en zona designada Operario Merma
almacenada

6 Retornar rollos sobrantes a bodega Operario/ Bodega Material recibido

7 Validar cierre de orden. Supervisor Firma de
validacion

Fase 4. Formatos de control propuestos

A continuacion, en las tablas 85 y 86, se detallan los formatos disefiados para

estandarizar el registro de rollos sobrantes y mema en el area de corte y la etiqueta de

retorno.
Tabla 85.Etiqueta de retorno -Rollo sobrante
s oo, Etiqueta de retorno -Rollo sobrante

£ impactex a

N.° orden de produccién

Cédigo / modelo

Tipo de tela

Color

Cantidad sobrante estimada m

Estado 0 Conforme [0 Con observacion

Destino Bodega

Responsable

Tabla 86. Registro de sobrante y merma -Area de corte
Registro de sobrante y merma
£g impactex J Y
Fecha | Turno | N°deorden | Tipo de tela Categoria Observacion
O Rollo sobrante [0 Merma
O Rollo sobrante [0 Merma
O Rollo sobrante 1 Merma
Operario Responsable Firma Supervisor Firma
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Fase 5. Plan de implementacion Kaizen

En la tabla 87 se detalla el plan de 5W 2H, que define qué, por qué, donde, cuando,

quién, como y cuanto costara la implementacion propuesta.

Tabla 87. 5W 2H

Pregunta Respuesta aplicada
Qué se hara Se eliminara el pesaje de rollos sobrantes y merma, reemplazandolo por
clasificacion, etiguetado visual.
Por qué se hara | Porque el pesaje no agrega valor, incrementa tiempo improductivo y genera
manipulacion innecesaria.

Donde se | En el &rea de corte de tela.

aplicard

Cuando se | Durante un piloto inicial de una semana y posterior estandarizacion.

aplicard

Quién lo | Operarios de corte, responsable de bodega y jefe de corte.

realizard

Como se | Mediante etiquetas de retorno, registro de clasificacion y zonas diferenciadas.
realizard

Cuanto costara | Sera de bajo costo: formatos impresos, sefializacion, etiquetas y capacitacion

Fase 6. Cronograma de aplicacion

En la tabla 88 se muestra el cronograma con las actividades, los responsables y

resultados que se espera por semana.

Tabla 88.Cronograma de aplicacion

Semana Actividad Responsable Resultado esperado

Semana 1 Disefar etiquetas, registros y | Supervisor Formatos y area lista.
sefializar zonas.

Semana 2 Capacitar operarios y ejecutar | Operarios / Supervisor | Método probado en el
piloto sin pesaje area de corte

Semana 3 Comparar resultados y | Supervisor/ jefe de | Nuevo estandar
estandarizar produccion aprobado

Seguimiento | Revisar indicadores y acciones | Supervisor Mejora sostenida.
correctivas.
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Fase 7. Indicadores de control

En la tabla 89, se presentan los indicadores de control para medir el impacto de la mejor Kaizen propuesta.

Tabla 89. Indicadores de control Kaizen

Indicador Foérmula u Meta Periodicidad Fuente de Responsable
informacion
Reduccién de tiempo de | Tiempo actual del lote — Tiempo propuesto % >30 % Semanal Estudio de tiempos/ |  Supervisor
cierre del lote. Tiempo actual del lote *100 registro Kaizen
Porcentaje de materiales Materiales correctamente clasificados % >95 % Semanal Registro de telas | Supervisor
clasificados Total de materiales generados * 100 sobrantes y merma
correctamente.

Fase 8. Comparacion del método actual vs el método propuesto

En la tabla 90, se muestra la comparacion del antes y después del escenario propuesto con Kaizen.

Tabla 90.Evaluacion antes y después

Aspecto

Antes de Kaizen

Después de Kaizen

Control de sobrantes

Pesaje generalizado.

Etiqueta de retorno y registro visual.

Control de merma

Pesaje de merma

Almacenamiento en zona asignada

Trazabilidad

Enfocada principalmente en peso.

Enfocada en orden, cddigo, tipo de tela, categoria y responsable.

Tiempo operativo

Mayor por manipulacién y pesaje.

Menor por eliminacion del pesaje rutinario.

Orden del area

Acumulacion de rollos de tela y retazos.

Zonas definidas para rollos sobrantes y merma.

Decision sobre el
material

Tardia.

Inmediata segun categoria.
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Control y sostenibilidad mediante PHVA

La propuesta Kaizen se complementa con el ciclo PHVA, ya que permite planificar la
eliminacién del pesaje innecesario, aplicar el nuevo método, que se verifique sus
resultados y realizar los ajustes para que se mantenga la mejora en el tiempo en el area

de corte. La figura 34 muestra la relacion de la propuesto Kaizen con el ciclo PHVA

e 1.Planificar

o Identificar el

v pesaje como

v O/ actividad
innecesaria.

Actu 2.Hacer
Ajl(lzstazl;f Proponer
‘( > clasificacion

estandarizas visual, etiquetas
/ ' para que ho - y registro
# m|  vuelvael pesaje =— basi
| E | . . asico.
] | mnecesarlio.
“ Verificar
1 Revisas indicadores

.1' dereducciéon de

_Q tiempoy

— clasificacién

correcta.

Figura 34.Kaizen y ciclo PHVA

Analisis VSM propuesto

La aplicacion tedrica de las propuestas de mejora, desarrolladas a partir de las
herramientas Lean seleccionadas para reducir los desperdicios detectados, permitio
proyectar mejoras en el desempefio del proceso de corte. Los resultados obtenidos se
muestran en la Tabla 91, donde se presentan los cambios proyectados en el tiempo de
produccién y la capacidad operativa de la etapa de clasificacion y empaquetado. De
igual manera, se muestra en la figura 35 el Mapa de Flujo de Valor (VSM) propuesto
del proceso productivo del boxer de caballero en el que se reflejan las mejoras
esperadas de las propuestas planteadas.
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Tabla 91. Propuesta de tiempos y capacidades

Etapas Ts Capacidad | Lote | Capacidad Capacidad
Lote /dia Docenas/ dia | Docenas/Hora
Planificacion y trazo 56,61 8,48 480 4070 508,75
Tendido 307,34 1,56 480 750 93,71
Corte 245,42 1,96 480 939 117,35
Clasificacion y empaquetado | 253,07 1,90 480 910 113,80
Total 862,44

El analisis comparativo entre el VSM inicial y el VSM propuesto permite estimar una
mejora en la etapa de clasificacion y empaquetado, reduciendo el tiempo estandar de
272,29 min a 253,07 min, lo que representa una disminucion del 7,06 %. Esta mejora
se proyecta a partir de la eliminacién de la actividad innecesaria de pesaje de rollos
sobrantes y merma, que no aporta valor al proceso, ya que solo generaba
manipulaciones adicionales y registros repetitivos. Esta propuesta Kaizen permitiria

optimizar el flujo y reducir el tiempo de operacion de esta etapa.

En el VSM propuesto, el pesaje se sustituye por un control mas eficiente, como la
clasificacion visual. Esto permite mantener una trazabilidad béasica del material
mediante clasificacion y registro, sin que se interrumpa innecesariamente el flujo. Con
base en la eliminacion de esta actividad y en el recalculo de los tiempos estandar del
proceso, se proyecta una mejora en la eficiencia operativa, aumentando la capacidad
de la operacion en la etapa de clasificacion y empaquetado de 105,77 docenas/hora a
113,80 docenas/hora, lo que equivale a un incremento del 7,59 %. De igual manera, se
estima una reduccién del tiempo total del proceso de 881,65 min a 862,44 min, lo que
representa una disminucion del 2,18 %, pasando de 14,69 horas a 14,37 horas. La
mejora en clasificacion y empaquetado favoreceria una mayor continuidad del proceso

y una liberacion més réapida para el traslado a los centros de trabajo.

Por lo cual, la propuesta de aplicacidon de Kaizen plantea que la eliminacién del pesaje
podria contribuir a reducir tiempos improductivos y mejorar el aprovechamiento del
recurso humano en el &rea de corte. Estos resultados corresponden a una proyeccion

tedrica basada en el analisis del proceso actual y del VSM propuesto.
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Proveedor

Bodega de telas e insumos

m Orden de produccién diaria |4——r_

Control de produccion
Area de Corte

Teléfono

Diario

L

O

Entrada

Tela:
Microfibra

O

Prondstico Mensual

Pedido Semanal

_—1

Cliente

Centros de trabajo

Demanda diaria: 480 docenas/dia

Tiempo Disponible: 480 min/dia

Takt time : 1 min/ doc

Entrega de
lote a centros
de trabajo
(Confeccion)

O

Salida

Planificacién y trazo Tendido Corte Clasificacion Y
empaquetado
e e e i i e
TD=480 Min : 480 docenas TD=480 Min 480 docenas TD=480 Min 480 docenas TD=480 Min
TC = 56,61 min TC=307,34 min TC = 245,42 min TC = 253, 07 min
Operarios=1 Operarios= 2 Operarios= 1 Operarios= 1
N°Turno=1 N° Turno= 1 N°Turno=1 N°Turno=1
CP=508,75 Docenas/hora CP=93,71 Docenas/hora CP=117,35 Docenas/hora CP=113.80 Docenas/hora
1Dia

| 56,61 min

307,34 min

245,42 min

Figura 35.VSM Propuesto del area de corte
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Analisis costo de la propuesta

La Tabla 92, presenta el detalle de los costos asociados a los insumos requeridos para
la futura implementacion de las metodologias Lean propuestas en el area de corte de
Corporacion Impactex Cia. Ltda. Estos recursos estan destinados a la aplicacion de 5S,
Kamishibai, Kanban y Kaizen, considerando materiales de sefializacion, tarjetas
visuales, formatos de control, etiquetas, plastificados y elementos de apoyo para la
organizacion del area. El valor total de los insumos asciende a $203,06; por tanto, la
propuesta no requiere adquisiciéon de maquinaria, equipos industriales ni tecnologia
especializada, ya que se fundamenta principalmente en gestion visual, estandarizacion

operativa y control documental.

Tabla 92.Cotizacion para insumos

Insumos Precio | Cantidad | Unidade Total Sitio para la

s cotizacion

Cinta para marcacién amarillo | $4,03 2 Cintas $8,06 Pintulac

de 33mm truper

Letreros para zonas | $30,00 3 Letreros $90,00 Mercado

delimitadas, controles visuales Libre

y seializacion 5S

Impresion de tableros visuales | $1,00 10 Hojas $10,00 Copiadora

Kamishibai y Kanban

Impresiones de fichas, | $0,25 40 Hojas $10,00 Copiadora

registros y formatos de control

Plastificado  de  tarjetas, | $1,00 20 Hojas $20,00 Copiadora

formatos criticos y material plastifica

visual das

Tarjetas Kanban para | $0,50 20 Tarjetas $10,00 Copiadora

reposicion de tela e insumos

Tarjetas rojas para | $0,35 20 Tarjetas $7,00 Copiadora

identificacion de elementos

innecesarios

Etiquetas de retorno para | $0,20 50 Etiquetas | $10,00 Copiadora

rollos sobrantes de tela

Portaformatos o carpetas | $4,50 4 Unidades | $18,00 Papeleria

transparentes

Sacos o contenedores para | $5,00 4 Unidades | $20,00 Mercado

retazos reutilizables y merma Libre

TOTAL $203,06

Por su parte, la Tabla 93 resume el calculo del costo de mano de obra correspondiente
a la capacitacion del personal, estimado a partir del valor hora proporcionado por la
empresa y considerando una duracion de ocho horas para los operarios del area de

corte. Esta capacitacion permitira socializar el uso de los tableros visuales, tarjetas
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Kanban, tarjetas rojas, formatos de inspeccion, registros de control y criterios de

aplicacion de las metodologias 5S, Kamishibai, Kanban y Kaizen.

Tabla 93.Costo de capacitacion

Capacitacién
Costo hora $2
N.° operarios 4
Horas de capacitaciéon | 8
Total $ 64

En la tabla 94, se muestra el resumen de la inversion total considerando la cotizacion
de insumo y el costo de capacitacion para la propuesta de aplicacion de metodologias
Lean manufacturing en el area de corte de Corporacion Impactex Cia. Ltda

Tabla 94. Resumen de inversion de la propuesta

Concepto Costo total
Insumos para implementacién de metodologias Lean | $203,06
Costo de capacitacion del personal $64
Total $267,06
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Se diagnostico el proceso actual del area de corte de Corporacion Impactex
Cia. Ltda., identificando las etapas de planificacion y trazo, tendido, corte,
clasificacion y empaquetado. A partir del cursograma analitico, el estudio de
tiempos y el VSM actual, se determind que el proceso estd compuesto por 30
actividades que conforman el proceso de corte del producto Béxer de caballero
con un tiempo estandar total de 881,65 min por lote de 480 docenas.

Se determinaron los desperdicios presentes en el proceso de corte,
evidenciando que los movimientos innecesarios representan el mayor
porcentaje con 68 %, debido a la falta de lugares definidos para herramientas e
insumos. También se identificaron esperas con 21 %, defectos con 5 % y
actividad innecesaria con 5 %. Estos resultados muestran que el area tiene
oportunidades claras de mejora, especialmente en la organizacion del puesto
de trabajo, la reduccién de tiempos improductivos y el control de actividades

que no agregan valor.

Se elabor6 una propuesta de mejora mediante herramientas Lean
Manufacturing, seleccionando Kanban para reducir esperas intermitentes en la
reposicion de tela, 5S para disminuir movimientos innecesarios mediante el
orden y ubicacién de herramientas, Kamishibai para controlar defectos leves
en la etapa de corte y Kaizen para eliminar el pesaje innecesario de rollos

sobrantes Y merma.

El VSM propuesto permitio proyectar una reduccion del tiempo total del lote
de 881,65 min a 862,44 min, equivalente a una disminucién del 2,18 %.
Ademas, en la etapa de clasificacion y empaquetado se estimo una mejora de
272,29 min a 253,07 min y un aumento de la capacidad de 105,77 a 113,80
docenas/hora. Estos resultados representan una mejora proyectada a partir de

la propuesta elaborada, con efectos favorables esperados en la continuidad del
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proceso, la reduccion de desperdicios, la organizacion del &rea de trabajo y la
productividad del area de corte.

4.2 Recomendaciones

Implementar de forma progresiva las herramientas Lean Manufacturing
propuestas en el area de corte, priorizando las relacionadas con la organizacion,
el control visual y la mejora continua para asegurar su sostenibilidad en el

tiempo.

Capacitar a los trabajadores del area de corte en el uso adecuado de las
herramientas Kanban, 5S, Kamishibai y Kaizen con el fin de asegurar su
aplicacion correcta dentro de sus actividades diarias.

Realizar un seguimiento periédico de la propuesta mediante los indicadores ya
definidos para cada herramienta: En Kanban, controlar semanalmente las
solicitudes atendidas y los tiempos de reposicion; en 5S, efectuar inspecciones
diarias y auditorias semanales para verificar el cumplimiento de las actividades
de orden y limpieza; en Kamishibai, realizar revisiones periédicas de los
parametros de control establecidos para la etapa de corte y el registro de
defectos detectados; y en Kaizen, evaluar los cambios implementados a través
de los tiempos operativos del proceso. Los resultados deberan consolidarse
mensualmente y compararse con la situacion inicial para verificar el
desempefio de las herramientas y aplicar acciones de mejora cuando sea

necesario.

Ejecutar las propuestas conforme a los cronogramas establecidos para cada
herramienta, realizando una evaluacién de los resultados obtenidos al finalizar
cada etapa de implementacion para asegurar su correcta aplicacion y

sostenibilidad en el tiempo.

Ampliar el andlisis a las demas lineas de productos de la empresa Corporacion
Impactex Cia. Ltda., tomando como base la propuesta planteada en esta
investigacion, para identificar nuevas oportunidades de mejora en el area de

corte.
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ANEXOS

Anexo A. Comprobacion de cronémetro profesional y celular

En el Anexo A 1 se muestra la comparativa del cronometro profesional con el celular

Anexo A 1. Comparacion de cronometro y celular

Anexo B. Hoja de control de corte

En el Anexo B 1 se muestra la hoja de registro del control de corte

Anexo B 1. Hoja de control diario de corte
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Anexo C. Fichas de disefio de la linea Boxer de Caballero

En el Anexo C 1 se muestra la comparativa de las fichas técnicas de disefio

Anexo C 1. Comparacion fichas técnica de disefio
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En la Figura D 1se muestra el &rbol de problema

Anexo D. Arbol de problema

Incumplimiento de Reduccion del ritmo Ambiente laboral Aumento de
__________ las  metas de de trabajo y retrasos menos  eficiente desperdicios y
r Efectos 1} produccion  diaria en la continuidad del debido a tiempos disminucién de la
I _______1 | establecidas. proceso de corte. muertos y retrasos. eficiencia en el drea
de corte.
| Problema_i Baja productividad en el drea de corte de la empresa Corporacion Impactex Cia.Ltda debido a
L | desperdicios y falta de estandarizacion en el proceso.
Ausencia de Presencia de defectos Falta orden vy Limitado uso de
e, estudios de en la materia prima limpieza herramientas y
! Causas tiempos por textil que ocasionan sistemdtica en el metodologias para
,,,,,,,,,,,,,,, modelo en el paradas durante el area de corte. eliminar
proceso de corte. tendido. desperdicios.
Anexo D 1. Arbol de problema
Anexo E. Criterios de inclusion y exclusion
En la Figura E 1 se muestran los Criterios de inclusion y exclusion
Cadena de basqueda Base de Artic | Idioma | Afiode | Fuentesno | Traba | Articul
datos ulos | Espafiol | Publica | Académica | jos 0s
- Ingles cion s— Estudios | Dupli | Resulta
2020 - | sin cados ntes
2025 Validacion
TS=(("Lean WOS 3 X X Excluir Exclui | 1
Manufacturing" OR r
"Lean
Production")AND("text
ile cutting process” OR
“cutting area in apparel”
OR "fabric cutting))
TS=("Lean WOS 3 X X Excluir Exclui | 3
Manufacturing” AND r
"productivity
improvement” AND
"textile industry™)
TS=("Lean WOS 19 X X Excluir Exclui | 7
Manufacturing” AND r
"textile industry" AND
"productivity")
TS=((Lean WOS 86 X X Excluir Exclui | 23
Manufacturing OR r
manufactura
esbelta) AND (textile
cutting OR textile
industry) AND
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(productivity OR waste
reduction))

TS=("Lean
Manufacturing" AND
"textile industry")

IEEE
EXPLOR
ER

Excluir

Exclui
r

(Lean Manufacturing)
OR (Manufactura
esbelta) AND (textile
cutting ) OR (textile
industry) OR (waste
reduction)

SCIELLO

32

Excluir

Exclui
r

15

("Lean Manufacturing”
AND "textile industry™
AND "productivity")

REDALY
C

11

Excluir

Exclui
r

TS=(("Lean
Manufacturing" OR
"Lean
Production")AND("text
ile cutting process" OR
"cutting area in apparel"
OR "fabric cutting"))

Repositori
o UTA

19

Excluir

Exclui
r

Anexo E 1. Criterios de inclusién y exclusion
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