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Resumen

Este documento presenta una aplicacion de herramientas basadas en la filosofia

Lean Manufacturing dentro de una empresa textil. Se emple6 un Value Stream Mapping

como herramienta de anélisis de manera que sea posible plasmar la situacion inicial de la

empresa. Posteriormente, se seleccionaron las herramientas adecuadas para cada

situacion encontrada en particular. Una vez aplicadas las mismas, se llevé a cabo una

prueba piloto, donde los resultados obtenidos son favorables para la empresa y giran en

torno a costos, tiempo y calidad. Asi mismo, se describe el desarrollo de un manual que

engloba la metodologia para la estandarizacién de procesos en el area de confeccion de

la empresa.
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Abstract

This document presents an implementation of tools based on the Lean Manufacturing

philosophy in a textile company. A Value Stream Mapping was used as an analysis tool

to show the initial situation of the company. Afterwards, the appropriate tools were

selected for each specific situation that was found. After the implementation, a pilot test

was carried out, where the results obtained are favorable for the company and are related

to costs, time and quality. In addition, the development of a manual that includes a

methodology for the standardization of process in the confection area of the company will

be described step by step.
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1. Introduccién

En los ultimos afios, las empresas han visto la necesidad de implementar nuevas estrategias
para mejorar Sus procesos, ser mas competitivos, posicionarse en el mercado y sobre todo
satisfacer las necesidades de los clientes. El sector textil no es la excepcion, por ello Davero’s; una
empresa ubicada en la ciudad de Cuenca dedicada a la confeccion de uniformes con novedosas
propuestas ha tratado de implementar mejoras en sus procesos, sin embargo, no ha tenido éxito
puesto que no se ha realizado un correcto levantamiento de informacion, documentacion adecuada
y las actividades carecen de un orden preciso y detallado, asi como un despliegue adecuado de

alguna metodologia o filosofia.

A raiz de la pandemia, la estructura de la empresa se vio muy afectada, pues su numero de
colaboradores disminuyé considerablemente, razén por la cual se surgi6 la necesidad de realizar
cambios internos y buscar la mejora continua de la organizacién con la aplicacion de herramientas
basadas en una filosofia de mejora como lo es Lean Manufacturing, pues el desarrollo de las
actividades diarias dentro de una organizacién constituye un pardmetro fundamental en el

cumplimiento de metas y objetivos trazadas por la misma (Molina, 2000).

Dentro de la planta de produccidn es evidente el desorden y la falta de limpieza, factores
que repercuten directamente en la eficiencia y productividad de los colaboradores y por ende en la
velocidad de produccion (Rojas Jauregui & Gisbert Soler, 2017). Lo antes mencionado, esta
encadenado al incremento del costo de la prenda que se fabrica en su momento, pues los tiempos
muertos, los tiempos de reparacion, los tiempos de preparacion, el exceso de inventario, entre
otros; se ven reflejados en dicho incremento (Gémez Nifio, 2011). Por otro lado, Davero’s posee
un proceso productivo tipo Job Shop, mismo que genera constantes cambios de acuerdo a las

especificaciones entregadas por los clientes, tal como lo explica Ramirez Cardona (2007), por lo



tanto, es dificil establecer tiempos fijos para cada proceso de produccion; los cuales ocasionan
retrasos en los tiempos de entrega de los pedidos, que van de la mano con la falta de indicadores

y estandares.

El empleo de herramientas Lean en empresas ha tenido un rotundo éxito, un claro ejemplo
de ello es en las PYMES exportadoras del sector de prendas de vestir en Per(, donde con ayuda de
un diagrama de Ishikawa se determinaron las causas raices del problema y mediante la
implementacion de un manual de 5S, el uso de fichas técnicas e instructivos, y un diccionario textil
inglés — espafiol, se obtuvo como resultado la reduccion del lead time excesivo de 23 dias a 18
dias, ubicandose asi en el promedio estandar del mercado (Becerra Guevara & Carbajal Alayo,

2019).

Dentro del sector textil la productividad tanto del personal como la del proceso, es un factor
critico. Es por ello que al poner en practica la filosofia Lean se puede evidenciar mejoras en dicho
ambito. En este caso en particular, los resultados de la aplicacion de herramientas de manufactura
esbelta se ven reflejados en el aumento de la productividad del personal y del proceso de costura.
En la empresa peruana de analisis, la produccion de casacas industriales aument6é 14 unidades
diarias, lo cual conlleva a la disminucion del Takt Time, y por ende a que los gastos de
tercerizacion o indemnizacidn por retrasos en la entrega sean menores. De igual manera, se pudo
evidenciar un incremento en la disponibilidad de maquinas tras la aplicacion de técnicas SMED.
El rendimiento de las méquinas aumentd un 12%, pues la cantidad de fallos y el tiempo de
reparacion se acortd; de modo que se incrementd el nimero de prendas elaboradas (Gonzales

Mallqui & Saman Chamorro, 2020).

Por otro lado, Velazquez-Mancilla et al. (2020), mencionan que en una empresa donde no

estan estandarizados los procesos, cada operario desarrolla su propio método de trabajo, no



obstante, este actuar no permite cumplir con los objetivos de la empresa; tanto de produccién como
de calidad. Al no establecer correctamente el proceso a seguir para cada operacion, la
productividad del proceso como tal se ve afectada. Es por eso que se enfatiza en la importancia de
establecer un método para mantener un orden y control de las actividades que se llevan a cabo
dentro de una organizacion y que estas no repercutan en las ganancias que pueden obtener las

empresas.

Considerando lo antes mencionado y los beneficios que conlleva la implementacion de la
manufactura esbelta, este documento desarrollara una propuesta de aplicacion de la filosofia Lean
Manufacturing y una metodologia para la estandarizacion de procesos en el area de confeccién
de prendas de vestir de la empresa Davero’s, con el fin de incrementar la productividad y eficiencia

tanto del trabajo como de los procesos mencionados dentro de la misma.

En primera instancia, se realizard una revision literaria donde se consolidaran todas las
herramientas de manufactura esbelta a implementarse. En la seccion 3, se detallara la propuesta de
desarrollo. A continuacién, en la seccién 4, se expondran los resultados obtenidos de la
implementacion correspondiente. La seccion 5, contendra el andlisis y la discusion del trabajo;
donde se citaran diferentes autores, comparando sus resultados obtenidos y los de este documento,

para finalmente exponer las conclusiones en la seccién 6 del documento.

2. Revision literaria

La filosofia Lean Manufacturing no pretende imponer nuevas tecnologias y herramientas
para la solucién de problemas en una empresa, esta filosofia se enfoca en cambiar la forma de
pensar y de trabajar, de manera que todos los involucrados tengan autonomia y estén en la

capacidad de decidir y actuar en torno al objetivo de la organizacion (Quintana, 2010). En base a



los principios del Sistema de Produccion Toyota y a la relacion estrecha que este tiene con la
filosofia Lean, se realizd la seleccion de las herramientas a implementar, priorizando el beneficio
que estas brindardn a la empresa al disminuir costos, aumentando la flexibilidad a cambio y

mejorando la calidad y el servicio (Monden, 2012). Un breve resumen literario de estas

herramientas se presenta a continuacion en la Figura 1.

Figura 1
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2.1 Value Stream Mapping (VSM)

El VSM es un mapa que destaca el estado actual y futuro de un sistema de produccion,
permitiendo a los usuarios entender dénde estdn y qué actos derrochadores necesitan ser
eliminados. En otras palabras, es un boceto de un ciclo de fabricacion de productos donde se
identifica cada paso a lo largo del proceso de produccion. Mapear el flujo de valor es una técnica
de big-picture que toma en consideraciéon todos los procesos y busca mejorar la empresa en
conjunto. En esencia, el mapa es un plano visual simplificado que identifica el valor y residuos en

todo el sistema y fomenta un enfoque sistemético de eliminacion de residuos (Lovelle, 2001).

2.2 Snap Picture

Es una herramienta visual de facil uso, que nos permite realizar un andlisis del entorno de
trabajo mediante fotografias, en las cuales se debe sefialar con un color visible, todos los aspectos
que se consideren fuera de lugar, algunos de estos pueden ser: desperdicios, desorden,
desorganizacion, posibles riesgos, exceso de inventarios, entre otros. Una vez identificados todos
estos problemas, se pueden usar otras herramientas como 5°s, para dar seguimiento y solucién de
la mejor manera. De ser el caso, se pueden tomar nuevas fotografias de las areas analizadas, con

el fin de exhibir una comparacion visual, entre la situacion pasada y la actual (Avilés, 2022).

2.3 Ishikawa

Los diagramas de Ishikawa, conocidos como diagramas causa-efecto o espina de pescado
son una de las siete herramientas bésicas de la calidad recopiladas y divulgadas por Kaoru
Ishikawa. Su estructura basica esta conformada por un efecto o caracteristica que se busca
controlar o mejorar y un conjunto de causas o factores que ocasionan este efecto. Cada una de las

ramas son generadas por una causa, que podra contener sub-causas o factores ain mas detallados.



Dado que este tipo de diagrama muestra la relacion entre la causa y el efecto de una manera
racional, puede ser usado en diversos tipos de problemas. Cuando ya se conoce la relacion entre la
causa Yy el efecto de un problema, se puede definir de forma breve los posibles cursos de accion
para tomar medidas contra la causa y asi resolver el problema (Bernal Romero & Nifio Sanabria,

2018).

2.4 55

La herramienta 5S, es una filosofia de trabajo nacida en japén, donde se trata de un método
pensado para dar orden y sentido a las dinamicas de trabajo en el cual se atienden situaciones de
desorganizacion. Las 5S son Seiri (Separar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu
(Estandarizar) y Seiketsuke (Autodisciplina). Las tres primeras son fases operativas y orientadas
al entorno fisico, donde se trata de eliminar todo lo innecesario de la produccién creando un
espacio de trabajo méas despejado, contribuyendo a la satisfaccion de los trabajadores y la
productividad empresarial. Las ultimas dos “S”, son fases de estandarizacion y creacion de una
cultura de orden y limpieza dentro de la empresa, estas toman mucho mas tiempo que las tres

primeras en implementar (Dorbessan, 2006).

2.5 SMED

Es el acronimo de las palabras "Single Minute Exchange of Dies", que hace referencia a
que los cambios de formato o herramienta necesarios para pasar de un lote al siguiente se pueden
Ilevar a cabo en un tiempo menor a 10 minutos. Este sistema hace posible responder rapidamente
a las fluctuaciones de la demanda y crea las condiciones necesarias para las reducciones de los

plazos de fabricacion (Arrieta et al., 2011).



Los principales beneficios que se obtienen tras la aplicacion de esta técnica, es que
transforma el tiempo no productivo en tiempo productivo, que repercute en un incremento de la
capacidad de produccion y de la productividad de la planta. Ademas, es posible la reduccién del
lote de produccidn, cuyas consecuencias son un incremento de la flexibilidad de la planta frente a
los cambios de la demanda, una reduccion del plazo de entrega, una disminucion del stock de
material en curso y la consecuente liberacion de espacio en la planta productiva. Finalmente, este
sistema permite estandarizar los procedimientos de cambio de lote, estableciendo métodos de
trabajo comodos y seguros, reduciendo el producto rechazado en los procesos de ajuste, ofreciendo
procesos de aprendizaje faciles y garantizando la competitividad de la empresa a lo largo del

tiempo (Espin Carbonell, 2013).

2.6 ANDON

Segun Martinez-Hernandez et al. (2020), es un sistema de comunicacion visual y auditivo
utilizado en la industria, que permite a los trabajadores interactuar de manera simple para la

solucidn de problemas al momento que estos ocurren.

Esta herramienta ayuda a complementar 5°s al codificar los materiales y ahorrar tiempos
de blsqueda, asi la organizacién y el orden serdn mas efectivos. En esta técnica se hace un
despliegue de luces o sefiales luminosas en un tablero que indican las condiciones de trabajo dentro
del &rea de trabajo. Existe un color diferente para cada condicion establecida, sin embargo, esta

técnica es flexible para ser utilizada segun las necesidades de cada organizacion (Quintana, 2010).

2.7 Poka-Yoke

Es una herramienta procedente de Japdn, cuyo significado es “a prueba de errores” y que

pretende eliminar o evitar equivocaciones, ya sean de origen humano o automatizado. Tras la



aplicacion de esta herramienta, se elimina el riesgo de cometer errores en actividades repetitivas.
Los operarios pueden centrarse en las operaciones que afiaden mas valor, en lugar de dedicar su
esfuerzo a comprobaciones para la prevenciéon de errores 0 a la correccion de estos (Arroyo

Velasquez, 2019).

2.8 Control de piso (ANDON)

En base a la parte inicial de un Kanban, el cual es una palabra japonesa, cuyo significado
es “tarjeta”. Es un método visual para controlar la produccion, formado por un sistema de sefiales
a lo largo de toda la cadena de produccion (Castellano Lendinez, 2019). Unicamente se basara en

un control de piso, de manera que sea posible realizar advertencias o enviar mensajes de olvidos.

2.9 CURVA DE APRENDIZAJE

Es una linea que muestra la relacion entre el tiempo de produccién de una unidad y el
numero acumulado de unidades producidas (Chase et al., 2009). Dentro de sus aplicaciones en el
campo de la manufactura, facilita el calculo del tiempo que tarda el disefio y elaboracion de un
producto, asi como sus costos. Determina que las destrezas fisicas y cognitivas de los
colaboradores, son adquiridas con el tiempo. El fin de esta metodologia es exponer la importancia
de la experiencia en los diferentes procesos, asi como su evolucion del conocimiento. Por lo tanto,
depende de la gestién empresarial, materia prima, producto, y el elemento prioritario: el talento

humano (Garcia-Flores et al., 2020).

Estas herramientas mencionadas seran la base para sostener el sistema de manufactura

segun la filosofia Lean y los enfoques a los que hace referencia Monden (2012).



3. Propuesta de desarrollo

En esta seccidn se muestra la aplicacion de cada herramienta mencionada anteriormente,
debido a que son herramientas bases para en un futuro desarrollar otras mucho mas duras sin que
se vea afectado el sistema y asegurando que las mismas se mantengan en el tiempo. En la Figura

2, se puede visualizar como y cuando fue usada cada una de ellas.

Figura 2

Roadmap para la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en la empresa Davero’s
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En primer lugar, se decidié emplear un Value Stream Mapping de manera quede plasmado
todo el proceso de la empresa y asi poder determinar la situacion en la que se encuentra. Con esta
informacion, fue posible detectar falencias y buscar mejoras para estructurar de manera sélida el

proceso de produccion como tal.

Se elabor6 el VSM actual (Figura 3), el cual muestra el flujo del proceso, desde que ingresa
la orden de requerimiento del cliente hasta que se envia el producto final al mismo. Para su
elaboracion, se considero el tiempo de ciclo, el nUmero de personas en el proceso, los turnos de
trabajo, el porcentaje de calidad en el proceso en base a datos histdricos, el tiempo de respuesta a
mantenimiento y el tiempo de respuesta a la ausencia de personal (Becerra Guevara & Carbajal

Alayo, 2019).

Una vez detectados los problemas existentes y con el fin de generar mejoras, se procedio
con la elaboracion del VSM futuro (véase Anexo 1), donde se idealiz6 el proceso; implementando
herramientas Lean Manufacturing, modificando el layout, priorizando el flujo continuo, y

unificando las actividades que agregan valor.

Uno de los problemas més frecuentes en Davero’s corresponde a reprocesos. Una vez que
se entregan las prendas terminadas a los clientes correspondientes, estas vuelven a la fabrica en
busca de cambios o0 ajustes. Para llegar a la causa raiz de este problema, se empled un diagrama
de Ishikawa (Figura 4), donde se usé el método de las 6M: mano de obra, maquinaria, materia
prima, método, medicion y medio ambiente (Burgasi Delgado et al., 2021); mismas que ayudaron

a examinar el problema de multiples maneras.
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Figura 3

VSM actual de Davero’s
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Figura 4
Diagrama de Ishikawa correspondiente a reprocesos
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Dadas las condiciones de orden y limpieza de la fabrica (véase Anexo 2), fue necesario

poner en marcha la herramienta de las 5S, dando inicio a la implementacion de herramientas Lean
Manufacturing. En primer lugar, se clasificaron los objetos que debian ser eliminados o reubicados
dentro de la planta de produccion, con el fin de tener las cosas que realmente se requieren, eliminar
o reducir movimientos innecesarios y mejorar el puesto de trabajo; para ello, se hizo uso de tarjetas
de color. Después de etiquetar los elementos, se registré cada tarjeta utilizada en la lista de
elementos innecesarios, de manera que se pueda dar seguimiento sobre todos los elementos
identificados (Lagunas Ibarra, 2007). Una vez clasificados todos los objetos, se orden¢ toda el
area, designando espacios especificos para cada elemento, de manera que sean faciles de encontrar

y usar. Finalmente, se realiz6 una limpieza exhaustiva y para mantener estas condiciones, se
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elabor6é un cronograma de limpieza que involucra a todos los colaboradores con diferentes

actividades.

Una de las primeras actividades que realiza Davero’s previo a su proceso productivo, es la
toma de medidas al personal de las empresas que contratan sus servicios. Al analizar esta actividad,
se encontrd una gran oportunidad de mejora, pues la persona encargada de realizar la misma, lo
hacia de manera manual; contaba con un formulario impreso donde se registraban las medidas y
las modificaciones correspondientes, este formulario se encuentra en el Anexo 3. Al ser una
actividad sumamente manual, existian muchas inconsistencias, ya que los registros llegaban

incompletos, eran ilegibles y no se podia disponer de esta informacion de manera inmediata.

Al detectar este problema y buscar erradicar estos errores, se disefié un nuevo formato
digital (véase Anexo 4) en el cual se utilizd Poka-Yoke. Este fue disefiado en una plataforma
digital, que facilitd usar campos obligatorios y asi evitar que se omita informacion. Ademas, al
ser digital, es mucho mas facil su lectura e interpretacion y de igual manera, se obtiene la

informacidn al instante debido a que se encuentra en la nube.

Arrieta Posada (2007) supone la mejora de la calidad en su origen, actuando sobre la fuente
del defecto, en lugar de tener que realizar correcciones posteriores, asi nace la necesidad de
implementar una guia de distancia en cada maquina de coser, para que de esta manera los operarios

realicen una costura uniforme y sin desfases, como se muestra en la Figura 5.

13



Figura 5

Andon guia en maquina de coser

Por otro lado, Davero’s cuenta con talleres de mano de obra externa para la confeccion de
ciertas prendas de vestir, tales como: sacos de hombre y mujer. En la empresa se corta el material
y se envia con una hoja de medidas, a diferentes operarios quienes entregan la prenda terminada.
Al no tener un control de estas piezas cortadas, existian muchas quejas por parte de los obreros
externos, pues generalmente les faltaban material e incluso medidas para la correcta confeccion de
las prendas. Al detectar este problema, se decidié emplear tarjetas de verificacion de envio, las
cuales se muestran en la Figura 6. Una cara de las tarjetas contiene una lista de todo el material
que la persona necesitard para fabricar la prenda, y al reverso se ingresa el niUmero orden de
produccidn, el nimero de la persona en dicha orden, la fecha que se envia el material y una tabla

que contiene las medidas que deben tener los sacos.
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Figura 6

Tarjetas de verificacion de envio
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Estas tarjetas cumplen la funcién de control, debido a que pasan por todo el proceso, desde
que se envia el material hasta que regresa la prenda terminada para finalmente realizar su control
de calidad y su posterior envio, tal como sostienen Rojas Jauregui & Gisbert Soler (2017). Las
tarjetas también son consideradas un control Andon, ya que ayudan al operador para realizar su
trabajo, monitoreando constantemente los resultados de la confeccion de las prendas (Rivadeneira

Piedra & Ligfia Cumbal, 2012).

Por otro lado, en la empresa se realizaba un control manual de la produccion, el supervisor
de planta contaba con una hoja fisica, correspondiente a la orden de produccion, en la cual consta
el requerimiento especifico de prendas para el personal de cada cliente (véase Anexo 5). En estas
hojas, se realizaba una marca si la tela estaba cortada, y posteriormente se resaltaba cuando este
material se entregaba a los operarios para su confeccion. La persona que elaboraba la prenda
marcaba esta con su inicial para identificar quién habia realizado qué prenda del listado
mencionado. Finalmente, al momento de realizar los despachos, se tomaba la prenda terminada,

se resaltaba en el listado a quien correspondia y se empaquetaba para enviar.
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Dada esta situacion y al no tener un control del estado en el que se encontraba cada orden
de produccién, se elabord una plantilla digital, en la cual mediante un sistema de control visual
Andon, se indica por colores si se completd la orden de produccion, esta incompleta o en su defecto
aun no se produce. Ademas de ello, se vio la necesidad de elaborar otras plantillas que
complementen a la mencionada anteriormente. Estas plantillas y el detalle de su funcionamiento

se encuentran en el Anexo 6.

Una de las dltimas técnicas que se emplearon en Davero’s fue el SMED, en el cual se
analizé puntualmente el proceso de limpieza de la mesa de corte de tela con la finalidad de reducir
el tiempo de preparacion del lugar de trabajo, y a la vez sea posible incrementar el tiempo

productivo de los operarios. Ver Anexo 7.

Después de los cambios y mejoras, se observo la necesidad de realizar un redisefio en el
layout de la planta de produccion, puesto que no existia una correcta distribucion de las maguinas.
Los operarios tenian que recorrer grandes distancias para hacer uso de maquinas que son requeridas
con mucha frecuencia y que estaban agrupadas en un solo lugar. El disefio de planta mencionado
se encuentra en el Anexo 8. Para realizar una correcta modificacion en la distribucion de la planta,
se empled una tabla relacional de actividades, donde se plasman las necesidades de proximidad
entre cada par de actividades. Se requiere emplear un cddigo de letras para indicar la importancia
de proximidad y un numero que justifique el motivo de las proximidades (Montalva Subirats,
2011). Este analisis se encuentra en el Anexo 9. Una vez realizado este diagrama, se procedio a
disefiar la nueva distribucion de la planta de produccion, las principales maquinas que se
reubicaron son: overlock, botonera, ojaladora; mismas que se usan constantemente. El nuevo

layout de Davero’s se presenta en el Anexo 10.
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Durante el periodo de anélisis se pudo observar que los operarios tienen diversos niveles
de experiencia en cuanto a confeccion, en este tiempo también incrementd el nimero de personal
en esta area por lo que se aprovechd para realizar un estudio de la curva de aprendizaje. Esta
herramienta se usé para determinar la evolucion de las habilidades y competencias de los operarios
en funcidn el tiempo que han laborado en la empresa. Para ellos se realiz6 una toma de tiempos
sobre la confeccién de una blusa, sin embargo, en este estudio no se consideraron valoraciones ni
suplementos, netamente el tiempo que le tomaba al operario confeccionar una prenda. Como
siguiente paso, se calculd el porcentaje de aprendizaje para cada uno, de manera que sea posible
aplicar la formula correspondiente para finalmente determinar el comportamiento de la curva de

aprendizaje. La grafica se encuentra en el Anexo 11.

Finalmente, para iniciar con la estandarizacion de los procesos es necesario un manual, con
lafinalidad de sostener en el tiempo los cambios propuestos en este documento. Para la elaboracion
del manual de estandarizacidn de procesos en el area de confeccion de Davero’s, se desarrollé una

metodologia que se muestra en la Figura 7.
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Figura7

Metodologia para la estandarizacion de procesos en el area de confeccidn

DETERMINAR

Determinar la prenda que
representa el mayor
volumen de produccién en
el drea de confeccién en
base a datos histéricos.

Prenda seleccionada: blusas.

0

e
09

¥

ANALIZAR

Analizar cuantas blusas
confecciona cada
operario diariamente.

o’

SELECCIONAR

Seleccionar a los 3
operarios que producen
el mayor numero de
prendas al dia.

REALIZAR

Realizar un video del
proceso, donde se visuali-
cen todas las actividades
de confeccién de una
blusa.

2<.<;>>2
SOCIALIZAR =

Socializar y capacitar al Convocar una reunién v
personal del area de con los 3 operarios selec-
confeccién sobre el estan- cionados, para evaluar
dar previamente definido. las diferencias encontra-

das entre cada uno y asi

poder  establecer el

Proceso. ESTUDIAR

Estandarizar el proceso. Estudiar el video,

definiendo las activi-
dades y la forma de
realizarlas de cada
operario.

En primera instancia, se efectud un analisis en base a datos historicos de los clientes para
poder seleccionar la prenda que represente el mayor volumen de produccidn en esta area. La prenda
seleccionada en este caso fue la blusa. Una vez definida la prenda, se realiz6 un estudio de tiempos,
en el cual se tomaron 10 muestras, mismas que se registraron en el formato adjunto en el Anexo
12. En este formato existe un campo correspondiente a valoracion; el cual debe ser llenado a

criterio del observador en funcion al desempefio del operario en cada actividad. De igual manera,
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el campo de suplementos debe llenarse en base a la tabla del sistema de suplementos por descanso,

que estan previamente establecidos.

Después de ello, se determino cuantas blusas elaboraba un operario en una jornada laboral,
para asi seleccionar las 3 personas que confeccionen el mayor nimero de prendas al dia, estas
personas conformaran el denominado “grupo de expertos”. A estas personas se les realizd un
video, en el cual se podia observar el producto como tal y su respectivo desarrollo; con el fin de
estudiarlo y desmenuzar las actividades y la forma de realizarlas de cada una. Posteriormente, se
convoco a una “reunion de expertos”, para evaluar dichas diferencias encontradas entre cada uno
y asi llegar a un consenso para determinar la mejor manera de confeccionar una blusa y establecer
el proceso. Finalmente, se realizo la socializacion y capacitacion respectiva a todo el personal del
area de confeccion sobre el estandar previamente definido, para que cada operario lo ponga en

practica y sea posible analizar los resultados de su implementacion.

Con lo descrito anteriormente, se tomé dicha metodologia como base de la elaboracion del
manual para la estandarizacion de procesos en el area de confeccién de la empresa. La propuesta

de manual, se encuentra en el Anexo 13.

4. Resultados

Una vez desarrolladas todas las herramientas que se pretendian aplicar en la empresa, se
socializaron con todo el personal, esperando su compromiso y colaboracion para que los resultados
fueran los mejores. Dadé esta primera instancia, se puso en marcha la prueba piloto, en la cual las
mejoras sin duda fueron evidentes, pues estas se ven reflejadas tanto en el area de produccion,
como en el area operativa; dando resultados en torno a costos, tiempos y calidad, mismos que se

muestran en la Figura 8.
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Figura 8

Tabla de resultados
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En la planta de produccion, tras implementar 5S, fue notoria la mejora de productividad de
los trabajadores, pues la reduccion de tiempos muertos por buscar los implementos requeridos para
ejecutar sus actividades se redujo considerablemente. Los espacios de trabajo se encuentran mucho
mas ordenados, existen espacios definidos para cada elemento o implemento y el cambio cultural

a pesar de ser pequefio, incrementa dia a dia. VVéase Figura 9.
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Figura 9

Planta de produccion tras implementacion de 5S
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A mas de ello, se pudo evidenciar una reduccion de costos en cuanto a la compra de
insumos y materia prima, pues se comenzé a aprovechar lo que se disponia en inventario y asi
reducir las compras innecesarias, para posteriormente realizar nuevas 6rdenes de compra. Asi
mismo, se disminuyd el nimero de averias en las maquinas, pues la causa de estas era la

acumulacion de viruta por falta de limpieza.

La técnica del SMED ayudo a la reduccion del tiempo de limpieza de la mesa de corte en
un 20,46%, para ello se decidio fusionar actividades, reubicar materiales y reducir actividades a

que se realicen una vez al dia.

Por otro lado, el nimero de reprocesos también disminuyo, pues al contar con la
informacion precisa durante todo el proceso, la persona que confecciona la prenda no tiene dudas
sobre medidas, detalles y cualquier tipo de requerimiento especifico que hayan solicitado los

clientes.

Con ayuda de las tarjetas de verificacion de envio, practicamente se soluciond el
inconveniente que se tenia con la mano de obra externa, pues se dispone del material completo
para confeccionar las prendas, y asi no se pierde tiempo al tener que esperar que se envie el material

faltante.

Los operarios de Davero’s, a mas de cumplir la base de produccion establecida, como
incentivo ganan cierto valor determinado por cada prenda extra que elaboran. Antes de emplear la
plantilla de Produccién Mensual, cada uno de los operarios tenia un cuaderno donde registraban
las prendas que elaboro, sin embargo, no existia un control exacto de qué prenda habia realizado

cada uno. Es por eso que, con ayuda de esta plantilla, fue posible llevar un adecuado control para
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el calculo de la produccién mensual. Ademas, fue posible medir el rendimiento y el nivel

productivo de cada uno de los operarios.

Por altimo, la calidad de la confeccidon de las prendas elaboradas se mantiene tras establecer
estandares de produccion, pues los operarios tienen una guia para la confeccion de cada prenda,

de manera que la produccién es uniforme.

La curva de aprendizaje sirvié para determinar que el tiempo que emplean los operarios en
confeccionar una blusa, disminuye de acuerdo a la experiencia. A medida que transcurre el tiempo
que llevan confeccionando la prenda, se puede observar como consiguen mayor destreza y rapidez
en su ejecucion y se mantiene en cierto punto; mismo que indica que la productividad ya no podra

mejorarse después de cierto limite.

5. Anadlisis y Discusién

Como se mencion6 anteriormente, los beneficios que brindan a las empresas las
herramientas de manufactura esbelta se ven reflejados en factores tales como costos, tiempos y
calidad, al mismo tiempo que aumentan la productividad, flexibilidad y se aprovecha de mayor
manera el capital humano; haciendo un uso eficiente y eficaz de los recursos, convirtiendo las

empresas mas competitivas.

Una vez realizada la prueba piloto de la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing, fue posible corroborar lo que Ortiz Guerrero (2018) sostiene acerca de esta
filosofia; el autor menciona que esta siendo utilizada en las empresas para lograr la optimizacion
de operaciones, de manera que se mejore la atencion a los clientes, mejore la calidad, disminuyan

los costos y se eliminen actividades que no agreguen valor al producto. Pues dichas mejoras fueron
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evidentes durante el tiempo de corrida de la prueba piloto, y hoy en dia, se mantienen dentro de la

empresa.

Simultaneamente en la elaboracién de este trabajo, fue posible constatar lo que Vargas-
Hernandez et al. (2016) mencionan en su documento, al explicar que la falta de cultura por parte
de los colaboradores que forman parte de la empresa fue una de las problematicas que mas grandes
en su caso. La desinformacion y desconocimiento también juegan su papel, pues fue es complicado
que se logre conocer a fondo todo lo que involucra la filosofia Lean, sin embargo, en Davero’s

todos los colaboradores se inmiscuyeron en el proceso.

Las empresas que han puesto en practica Lean Manufacturing como su filosofia de trabajo,
han experimentado reducciones significativas en las areas utilizadas, costos de produccién
inventarios, costos de calidad, costos de compra y lead time, al mismo tiempo que aumentan su
productividad, flexibilidad, mejoran la calidad, utilizan de mejor manera su personal y logran un

mejor uso del espacio y maquinarias (Vargas-Hernandez et al., 2016).

Davero’s no es la excepcion a lo mencionado anteriormente, pues se demostré un
incremento en la calidad en los productos, asi como también se disminuy0 el indice de reprocesos
y no conformidades, por parte de los clientes. se logra producir una mayor cantidad de piezas
conformes con utilizacion de menor cantidad de recursos, lo que se traduce en aumentos de

productividad en el area de confeccion.

Tal como Diaz Ortiz & Esparza Rueda (2022) mencionan en su documento, se espera que
una propuesta de manual de procedimientos de una prenda de vestir permita a la empresa llevar
una estandarizacion de procesos, para optimizar la productividad y los recursos financieros de la

misma. Lo mismo se espera tras la propuesta presentada en este documento, pues el manual
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especifica cada paso a seguir durante todo el proceso con el fin lograr la estandarizacion de la
prenda seleccionada, de manera que la empresa incremente su productividad y ademas se capaz de

Ilevar un control y seguimiento adecuado.

6. Conclusiones

Hoy en dia la clave para el éxito de las empresas gira en torno a su capacidad de cambio e
innovacion. La filosofia Lean Manufacturing es una de las mejores vias para llevar a las empresas
al éxito, hacerlas mas competitivas y rentables. Con la implementacion de las diferentes
herramientas expuestas en este documento, fue posible evidenciar de primera mano los cambios y
beneficios que estas brindan, pues durante el tiempo que se realizo este trabajo, Davero’s ha tenido
una notable mejora en cuanto a sus procesos, productividad de los operarios y tiempos de respuesta
a sus clientes.

Inicialmente se determind la situacion inicial de la empresa, se puede decir que Davero’s
carecia de organizacion en cuanto a su personal y a sus instalaciones, lo cual repercutia en el
desemperio de sus trabajadores y del esquema productivo de la empresa. Con ayuda de un VSM,
fue posible definir el estado en el que se encontraba la empresa y a la vez dio la pauta necesaria
para responder al segundo objetivo especifico; determinar las herramientas que conformarian las
bases solidas que sustenten el cambio que esperaba Davero’s. Las herramientas seleccionadas
fueron: revision de los 7 desperdicios, 5S, Poka-Yoke, Control de piso, Andon y SMED.

En base a los conceptos y principios que dicta cada herramienta seleccionada, se
desarrollaron diversas aplicaciones de acuerdo a las necesidades que presentaba la empresa, para
asi poner en marcha la prueba piloto correspondiente. Como parte de las 5 S, se clasificaron los
objetos que debian ser eliminados o reubicados con ayuda de tarjetas de color, con el fin de reducir

movimientos innecesarios. Se elaboré un formato en una plataforma digital para evitar omitir
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informacion y se implement6 una guia de distancia para evitar desfases en las costuras; todo esto
como parte de la herramienta Poka-Yoke. También se hizo uso de tarjetas de verificacion de envio
como aplicacion de un Andon de control, Otro Ando que se desarrollé fue un tablero de control
que indica el estado de las ordenes de produccion mediante colores. Finalmente, con ayuda de un
SMED se logro transformar el tiempo no productivo en tiempo productivo, al fusionar actividades
y eliminar aquellas que no agregaban valor al proceso.

Una vez concluido el periodo de la prueba piloto, se procedio a realizar el analisis de los
resultados obtenidos de la misma. Como punto mas importante, resalto en el estudio el aumento
de tiempo productivo dentro del &rea de confeccion, pues los operarios redujeron sus movimientos
y traslados innecesarios, respondieron de mejor manera a eventos inesperados y tenian a la mano
la informacion necesaria para realizar sus labores de manera eficiente. Por otro lado, los beneficios
en torno a costos también fueron notorios, pues se tuvo un mejor manejo de materia prima e
insumos, reduciendo de esta manera las compras innecesarias. Otro resultado relevante, fue la
reduccion de reprocesos, pues con ayuda de estandares de produccidn, se logré definir y eliminar
ciertos errores que se acarreaban tiempo atras.

Por otra parte, la metodologia para la estandarizacion de procesos dentro del area de
confeccion que se presenta en este documento, fue realizada en base a la experiencia de los propios
operarios de la empresa, debido a que ellos son quienes realmente dominan el tema. Con su ayuda
fue posible encontrar la manera idonea de desarrollar esta metodologia, la cual se basa en
determinar a los operarios que produzcan el mayor nimero de prendas que se pretende
estandarizar, para posteriormente conformar un grupo de expertos que ayuden a evaluar las
diferencias que se existen al momento de confeccionar las prendas, de modo que se encuentre la

mejor manera de hacerlo para poder estandarizar el proceso.
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El trabajo realizado en Davero’s, dio inicio a una cultura de cambio y mejora continua,
pues tiene la oportunidad de seguir trabajando bajo esta filosofia e ir implementando mas
herramientas sobre la marcha, y asi demostrar que las mejoras no solo fueron efectivas a corto
plazo, sino sirvieron como bases sélidas para los resultados que se presenten en un futuro. Sin
embargo, lograr este cambio cultural en la empresa sera lo mas complejo de alcanzar.

A pesar de todos los beneficios y aportes que este trabajo brinda, existe una limitante en
cuanto a la propuesta del manual de estandarizaciéon de procesos en el area de confeccion, pues
este se desarrollo en base a las condiciones en las que se desenvuelve Davero’s, por cual se disefid
Unicamente para ser aplicado a los &mbitos de la industria de confeccion tipo Job Shop.

Al culminar este trabajo, fue posible consolidar todos los conceptos tedricos que presenta
la filosofia Lean Manufacturing y todos los conocimientos adquiridos durante los afios de estudio
en una aplicacion real dentro de la industria, enfrentando diariamente a los diferentes escenarios
que se presentan en la realidad. Al ser una filosofia tan flexible, no existe un solo camino que se
deba seguir al 100%, sino puede desarrollarse e implementarse de varias formas de acuerdo con

las necesidades que se detecten en un inicio.
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8. Anexos

Anexo 1. VSM futuro
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Anexo 2. Condiciones iniciales de orden y limpieza de la planta de produccion.
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Anexo 3. Formulario impreso de toma de medidas.
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Anexo 4. Nuevo formato digital de toma de medidas.

TOMA DE MEDIDAS

DAVEROS

Hay 8 preguntas en la encuesta

INGRESE EL NOMBRE DE LA PERSONA EN OP

@ Esto es un texto de ayuda de pregunta

NUMERO EN OP

0 Sélo se pueden introducir nimeros en este campo.

*TALLA

@ 56lo se pueden introducir numeros en este campo

ES

*TALLA

0 Sdlo se pueden introducir nimeros en este campo.

TE

TE

LT

-1998-

BLUSA

LT

SACO

AE

LM

LM

cpP

CPU

TF

cB

CB

ABUS

cc

SBUS

CcK

cc

CUE

CK

AB

F
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Anexo 5. Hoja impresa correspondiente a Orden de Produccion anterior.
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Anexo 6. Plantilla de Orden de Produccién

DAVEROS DAVEROS

'ORDEN DE PRODUCCION CONTROL DE PRODUCCION

No. ORDEN OP-0004 -
CLENTE: INCARPALM

FECHA ORDEN:  1/9/2022

FECHA ENTREGA: 15/12/2022

DESCRIPCION:  PERSONAL MASCULING ADMINITRATIVO

Requerimiento

CAMISA CAMISA
CASACA | panravon | SAMISA T oo imeia CAMISETA panTaLoN | SAMISA ool mBia CAMISETA
IMPERMEAB MANGA MANCA PANTALON
DE VESTIR MANGA RoIO DE VESTIR cA ROJO
LECOLOR | “gris | RO 2 okt DS, OPERATIVO GRIS | LARGA. 2 OPERATIVO
VERDE soRDADOS | GON 00 BORDADOS :

1 ACUILERA VELEZ ANGELO GANDY 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 [+

2 ALEJADRO NAVARRETE JOSE JACINTO 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 o

3 ANANZCO VILLAMAR DARWIN OSWALDO 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 1]

4 ARMI|OS HURTADO TITO FERNANDO 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 0

5 ARMIJOS SALAZAR HENRY FABIAN 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 0

19 AVILES RODAS CARLOS FABIAN 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 o

7 CARRION ACUILAR NELSON FABRICIO 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 [+]

8 CASTRO BAHAMONDE MICUEL ANDRES 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 1]

L] CHAPIN ALONSO EDWIN OSWALDO 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 0

10 CORDOVA MOLINA EDUARDO VOLTAIRE 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 2 [+] INCOMPLETO

mn CORDOVA ZAMBRANO JONATHAN FREDY 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 ] COMPLETO

2 GARRIDO JARAMILLO JESUS DAVID 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 '] COMPLETO

13 GRANDA MALDONADO RICHARD NAPOLEON 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 o COMPLETO

4 GUADAMUD GARCIA CHRISTIAN ICNACIO 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 0 COMPLETD

15 GUAMAN PALACIOS FERNANDO |OSE 1 1 4 1 3 o SIN PRODUCCION

16 GUILLEN NIVELO EDUARDO ANDRES 1 1 4 1 3 o 1 1 4 1 3 o COMPLETO
Plantilla de Produccion Mensual

DAVERD’S"

DATOS CENERALES DATOS RECEPCION DE PRENDAS

W/M/2022  ELIZABETH PUMA «

W0 OF-0030 * UE SARA SERRANO DE F OPI- 007 * CUADALUPE DEL ROCIO TENESACA LUCERS PANTALON MUJER 1 " ELIZABETH PUMA ~
6/M/2022 OF-0030 © UE SARA SERRANO DE +OPI- 009 © KARINA ELIZABETH LUIVISACA AUCAPINA  PANTALON MUJER v 1 H ELIZABETH PUMA = 16/11/2022  ELIZABETH PUMA =
6M/2022  OP-0030 = UE SARA SERRAND DE F OPI- 007 = GUADALUPE DEL ROCIO TENESACA LUCERI PANTALON MUJER L 1 0 ELIZABETH PUMA = 16/11/2022  ELIZABETH PUMA ~
W6/1/2022  OP-0030 ~ UE SARA SERRANO DE | OPI- D09 = KARINA ELIZABETH LLIVISACA AUCAPIFA  PANTALON MUJER M 1 " ELIZABETH PUMA = I7/1/2022  ELIZABETH PUMA =
6/1/2022 OF-0030 = UE SARA SERRANO DE  OPI- 007 = GUADALUPE DEL ROCIO TENESACA LUCERI PANTALON MUJER - 1 T ELIZABETH PUMA, = V2022 ELIZABETH PUMA =
W02 OF-0030 “ UE SARA SERRANO DE - OPI- 013 = HILDA CRISTINA ARFI ARPI PANTALON MUJER - ' @ ELZABETH PUMA = 17/11/2022  ELIZABETH PUMA =
6iN/2022  OP-0030 ~ UE SARA SERRANC DE F OPI- 008 = WAARINA ISABEL LIWIDIA TOSI PANTALON MUJER - ' ] ELIZABETH PUMA = 17/1/2022  ELIZABETH PUMA ~
w20z OP-0030 = UE SARA SERRANO DE | OPI- 006 = JESSICAVIVIANA SAQUICELA MOROCHO  PANTALON MUJER 1 " ELIZABETH PUMA - /2022 ELIZABETH PUMA =
W02 OR-0030 * UE SARA SERRANO DE F OPI- 008 = KARINA ELIZABETH LLIVISACA AUCARINA  PANTALON MUJER - 1 4 ELZABETH PUMA = 17/11/2022  ELIZABETH PUMA =
w0 0R-0030 * UE SARA SERRANO DE F OPI- 004 = ANITA PATRICIA TIGRE ALl PANTALON MUJER ' 5 ELIZABETH PUMA = 17/11/2022  ELIZABETH PUMA =
o OP-0030 * UE SARA SERRANO DE | OPI- 010 = VILMA ALEXANDRA HUERTA CAMAS. PANTALON MUJER v 1 s ELIZABETH PUMA - WIW2022  ELIZABETH PUMA =
W0 00030 ~ UE SARA SERRANO DE | OPI- 007 = GUADALUPE DEL ROCIO TENESACA LUCERI PANTALON MUJER - ' " ELIZABETH PUMA = 17/11/2022  ELIZABETH PUMA =
w0030 * UE SARA SERRANO DE OPI- 008 * KARINA ELIZABETH LLIVISACA AUCAPIFA  PANTALON MUJER - ' % ELZABETH PUMA = 17/11/2022  ELIZABETH PUMA =
WA/2022  OF-0030 ~ UE SARA SERRANO DE F OPI- 013 « HILDA CRISTINA ARPI ARPI PANTALON MUJER ' H ELZABETH PUMA = 17/11/2022  ELIZABETH PUMA =
"N2022  OP-0030 * UE SARA SERRAND DE | OPI- 010 = VILMA ALEXANDRA HUERTA CAMAS PANTALON MUJER - ' " ELIZABETH PUMA = 17/1V2022  ELIZABETH PUMA ~
W02 00030 * UE SARA SERRANO DE F OPI- D07 * CUADALUPE DEL ROCIO TENESACA LUCERI PANTALON MUJER 1 3 ELIZABETH PUMA = I7/11/2022  ELIZABETH PUMA =
mim/zoaz OF-0030 = UE SARA SERRANOC DE F OPI- 006 = JESSICANIVIANA SAQUICELA MOROCHO  FALDA v 1 20 ELIZABETH PUMA =~ WN/2022  ELIZABETH PUMA =
nmion  OF000s * SOLCA MACHALA opI- 010 = VILMA ALEXANDRA HUERTA CAMAS BUZOS . 5 ' - .
OF-0009 ~ SOLCAMACHALA - BUZOS - 5 z - -
nM02 OF-0009 * SOLCAMACHALA R~ 009 = KARINA ELIZABETH LUVISACA AUCAPIfA  BUZOS . 5 3 LIZABETH PUMA = 22/1/2022 -
©F-0008  SOLCAMACHALA - BZOS . 5 4 - -
OF-0009 * SOLCAMACHALA oPI- on = PAOLA TERESA QUINDE CARRASCO BUZOS 5 B - N
2/M/202  OP-0009 * SOLCAMACHALA  OPI- 003 = TANIA CECILIA PACHECO MALLA BUZOS - 5 7 - -

Plantilla de Consolidado de Ordenes de Produccion

EE— — P P b et L
OP-0000
OP-0001 INCARPALM PERSONAL OPERATIVO PLANTA CAMISETAS POLI ALCODON 1/9/2022 15/12/2022 5 5 COMPLETO 100%
OP-0002  INCARPALM PERSONAL OPERATIVO BUZOS POLI ALGODON MG PLANTA MONTACARGUISTAS 1/9/2022 15/12/2022 168 192 EN PROCESO AL 87,5%
QP-0003  INCARPALM MECANICO 1/9/2022 15/12/2022 154 198 EN PROCESO AL 77.77%
OP-0004  INCARPALM PERSONAL MASCULINO ADMINITRATIVO 1/9/2022 15/12/2022 1 1 COMPLETO 100%
OP-D005  INCARPALM PERSONAL MEDICO INCARPALM 1/9/2022 15/12/2022 20 25 EN PROCESO AL BO%
OP-0006 INCARPALM PERSONAL MASCULINO ADM-PROD TIPO COLUMBIA MC INCARPALM 1/9/2022 15/12/2022 184 200 EN PROCESO AL 92%
OP-0007 INCARPALM PERSONAL MASCULINO ADMINISTRATIVO - PRO TIPO POLO 1/9/2022 15/12/2022 223 256 EN PROCESO AL 8710%
OP-0008  INCARPALM BRICADISTAS COLOR ROJO 1/9/2022 15/12/2022 334 380 EN PROCESO AL 87,89%
OP-0009 SOLCA MACHALA SOLCA SERVICIOS 1/9/2022 30/M/2022 9 104 EN PROCESO AL B,653%
OP-0010 SOLCA MACHALA SOLCA ENFERMERAS 1/9/2022 3omszo2z 35 369 EN PROCESO AL 85,36%
OP-0o0Nn SOLCA MACHALA SOLCA ENFERMEROS 1/9/2022 30/m/2022 44 45 EN PROCESO AL 97,77%
0P-0012 SOLCA MACHALA LABORATORIO CLINICO MUJER 1/9/2022 30/1/2022 94 n EN PROCESO AL BO,34%
QP-0013 SOLCA MACHALA LABORATORIO CLINICO HOMBRE 1/9/2022 30/n/2022 45 45 COMPLETO 100%
0P-0014 SOLCA MACHALA TRABAJO SOCIAL 1/9/2022 3o0/M/2022 0 3 SIN PRODUCCION 0%
OP-0015 SOLCA MACHALA MANDIL DOCTORAS 1/9/2022 3o/Mmsz02z 0 16 SIN PRODUCCION 0%
OP-0016  SOLCA MACHALA MANDIL DOCTORES 1/9/2022 JoMmrz02z 20 21 EN PROCESO AL 95,23%
OP-0017 SOLCA MACHALA MANDILES AZULES 1/9/2022 30/m/2022 0 [3 SIN PRODUCCIGN 0%

OP-0018  SOLCA MACHALA QUIROFANG 1/9/2022 30/m/2022 20 28 EN PROCESO AL 71,42%



Una de las plantillas corresponde a la Produccion Mensual, que incluye la fecha y el
nombre del operario a quien se le entregd el material, el nimero de orden de produccién a la cual
corresponde y la fecha en la que el operario entrega la prenda terminada. Otra de las plantillas
contiene un Consolidado de las Ordenes de Produccion, en la cual se muestra el nimero de orden
de produccion, el nombre de la empresa a la que corresponde y la descripcion de dicha orden,
incluye también el nimero de prendas producidas; el cual esta vinculado a la hoja de Orden de
Produccion, por lo cual este valor se actualiza automaticamente y se compara con el total de
prendas que se deben producir. Los valores mencionados indican el estado del contrato mediante

colores, se podré distinguir si se encuentra sin produccién, en proceso o si ya se completo.
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Anexo 7. SMED.

N° Actividad Descripcién Clasificacién Tiempo (sg)
Clasificar retazos que se puedan ® 47
1 reutilizar
Retirar material de la mesa hacia
; (-) 33
2 al piso
3 Barrer (+) 96
4 Recoger lo barrido (+) 72
Botar en el tacho ® 12
5 correspondiente la basura
6 Buscar materiales de limpieza (+) 32
7 Coger trapo para limpiar (+) 6
Colocar liquido disolvente en la O 7
8 mesa de corte
9 Limpiar la mesa de corte (-) 249
10 Coger otro trapo de limpieza (+) 6
Colocar liquido desengrasante en
(=) 22
11 la mesa de corte
12 Limpiar la mesa de corte (-) 254
13 Coger trapo para secar (+) 5
14 Secar la mesa de corte (-) 187
Esperar que la mesa se seque por @
completo
15 253
Dejar los materiales de limpieza )
16 en su lugar 27
17 Lavarse las manos (+) 60

% Actividades Internas (-)




Proceso con mejora

Elaborado por

9% Actividades Internas (-) 69,53%

Mejoras/Observaciones
Clasificar retazos que se puedan
1 reutili (+) 47
2 Retirar material de la mesa hacia Utilizar un mecanismo de O 13
al piso recoleccion tipo canasta
3 Barrer
4 Recoger lo barrido Eliminar ya que se reduce a 1 vez
g Botar en el tacho al dia
correspondiente la basura
6 Buscar materiales de limpieza Reubicar cezf)ancie lmisg e (+) 17
7 Coger trapo para limpiar (+) 6
Colocar liquido disolvente en la
8 (-) 17
mesa de corte
9 Limpiar (-) 249
10 Coger otro trapo de limpieza (+) 6
11 Colocar liquido desengrasante -) 22
12 Limpiar (-) 254
13 Coger trapo para secar (+) 5
14 Secar (-) 187
Esperar a que se seque por
15 completo, dejar materiales de
limpi 1 !
- peray av?rse = manos Fusionar actividades (4) 253
Dejar los materiales de limpieza
16 en su lugar
17 Lavarse las manos
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Anexo 8. Layout anterior.
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Anexo 9. Tabla relacional de actividades.

A ABSOLUTAMENTE
NECESARIA
E ESPECIALMENTE
NECESARIA
| ' e

| O ORDINARIA
| NO IMPORTANTE
| ' NO DESEABLE

TRABAJO
| aae e

1. MAQUINAS RECTAS

2. MAQUINAS OVERLOCK

3. MAQUINA BOTONERA Y
OJALADORA

4. MAQUINA RECUBRIDORA

5. MAQUINA URLADORA

6. MAQUINA ELASTICADORA

7. MAQUINA CERRADORA

8. CORTADORA DE SESGO

9. FUSIONADORA

10. MESA DE CORTE

11. MESA DE PLANCHADO

12. ESCRITORIOS

13. PERCHAS

42



Anexo 10. Nuevo layout.
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Anexo 11. Curva de aprendizaje.

Indicador de  Indicador de Tasa de
registro doble registro crecimiento

Registro Doble registro

1 45 95 45 61 0,99

2 45 61 45,32 0,99

4 8 4532 44 89 0,97

8 16 44 29

Promedio de |a tasa _%de aprendizaje "B"

= 44 24 Indicador de construccion LOG10(B)
K= 46,05 Frimer valor observado Y = KX LOG 105 2)
¥N= 16 Muestra
B= 0.99 Promedio de las tasas de crecimiento

CURVA DE APRENDIZAIJE

49.00

47.00

45.00

43.00

41.00
y =-1.002In(x) + 45.301
39.00 R%=0.0707
37.00

35.00
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Anexo 12. Formato de toma de tiempos.

Departamento Nombre del producto

Numero del estudio

de la actividad obs ado aloracié bésico inda

] Verificar del 0.14 110 0,155 1130 0,175 | 0,150 | 0,130 | 0,160 | 0,150 | 0,130 | 0,140 | 0,150 | 0,130 | 0,120 | 0,150
2 PreEarmaterial 6,13 100 6,133 1110| 6,808 |6,060 | 6,420 | 6320 | 6,120 | 5,640 | 6,300 5,560 | 6,290 | 6,570 | 6,050
& Coser punos 322 0,90 2,895 1180 3416 3,160 | 3,490 | 3,150 | 3,250 | 3410 | 2,590 | 3,250 | 3,090 | 3.460 | 3,320
4 Coser cuello 225 110 2475 1180, 2921 |2100 | 2,150 | 2,260 | 2,170 | 2,230 | 2,450 | 2,390 | 2,310 | 2,270 | 2,170
5 Planchar cuello y pufios 1,04 130 1,355 1150, 1558 |0,580| 1,330 | 1210 | 1,200 | 0,580 | 1120 | 1,090 | 1,030 | 1,000 | 1,280
6 Coser pinzas de espalda 121 120 1446 1150, 1663 |1030 1300 | 1120 | 1,490 | 1,240 | 1,310 | 1,050 | 1,160 | 1,140 | 1210
7 Unir breteles 165 0,90 1,486 1180, 1753 1210 |[2,050 | 1480 | 2,040 | 1,350 | 2,040 1,570 | 2,100 | 1430 | 1,240
8 Coser pech 5,63 0.90 5,063 1150, 5,823 | 5,230 6,400/ 5570 | 6,270 | 5,250 | 5,340 | 5,360 | 6,040 | 5490 | 5,310
9 Unir homb 0.51 140 0,715 1150| 0,823 |0,480|0,550| 0,450 0,430 | 0,520} 0,540|0,570| 0,470 | 0,560 | 0,540
10 Pasar overlock en h b yk ] 0,83 150 1241 1110 1377 |0.780|0,920|0,750| 0.840 | 0,910 | 0,790 | 0,780 | 0,770 | 0.890 | 0.840
1 Unir mangas 152 0,80 1214 1180, 1433 | 1630 |1400 | 1,580 | 1,290 | 1480 | 1,640 | 1470 | 1620 | 1,440 | 1,630
12 Cerrar cortados 126 0,90 1131 1140 1290 1170 | 1,350 | 1,240 | 1,360 | 1180 | 1170 | 1.220 | 1,230 | 1,290 | 1,360
13 Planchar 341 0,90 3,065 1150, 3525 |3350 |3470 | 3540 | 3,250 | 3,380 | 3,450 | 3,430 | 3450 | 3,370 | 3,370
14 Unir cuello 295 100 2,951 1180, 3482 |2570| 3,190 | 3,110 | 3,110 |3,090| 2590|2570 | 3,110 | 3,160 | 3,010
15 Unir purios 27 100 2,707 1150/ 3113 2,500 3,520 | 2,560 | 2,470 | 2550 | 2,540 | 2,550 | 2,590 | 3,200 | 2,590
16 Coser dobladillo 146 110 1,609 1150, 1851 1210 | 2,170 | 1,540 | 1,230 | 1,360 | 1,260 | 1,340 | 1480 | 1,580 | 1460
17 Planchar prenda terminada 327 110 3592 1150, 4,130 |3,080|3470 3,320 | 3,390 | 3,100 | 3170 | 3,330 | 3420 | 3,270 | 3,100
39.17 3923 |NNTOTALNN 45.141
Tabla de valoraciones

Escala de Descripcién del
valoracién (%) B4 desempefio
0 Actividad nula
150 Muy lento, movimientos torpes, inseguros, el operario no
demuestra interés en el trabajo
Constante, resuelto, sin prisa, como de operario desmotivado
51-75 pero bien dirigido y vigilado; parece lento pero no pierde el

tiempo adrede mientras lo observan

76-100 Activo, capaz, como de obrero calificado medio, logra con
tranquilidad el nivel de calidad y precisién fijado
Muy répido, el operario actua con gran seguridad, destreza y

101-125 coordinacién de movimientos, muy por encima de las del obrero
calificado medio
Excepcionalmente rapido, concentracién y esfuerzo intenso sin

126-150 probabilidad de durar por largos periodos; actuacién solo
alcanzada por unos pocos trabajadores sobresalientes
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Tabla de suplementos

Descripcién de la actividad

dad o
Género M M M M MM MMM M M M M M M M M 1 Verificar modelo
[ 2 Preparar material
A dad Tl 7 70 7 20) e 8 s 244) (B 7 7 7 7 7 7 7 7 7! 3 Coser pufios
B. Fatiga 4 | 44| 4|/4]|4a]|4|4])24a 4 4 4 4 4 4 4 4 4 Coser cuello
5 Planchar cuello y pufios
6 Coser pinzas de espalda
A. trabajar de pie 4 4 4 i Unir breteles
B. Postura normal 1 1 1 1 1 1 - 5 1 1 1 1 8 Coser contrapecho
C. Uso de fuerza 9 Unir hombros
D. Mala 10 Pasar overlock en hombros y breteles
E. Ce atmosféricas 11 Unir mangas
F.Tension visual 2 5|8 215 2|2 5 2 5 2 2 12 Cerrar cortados
G. Ruido 0 0 o|lo0ofofo0 0 0 0 0 0 0 13 Planchar costuras
H. Tensién mental 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 14 Unir cuello
1. 15 Unir pufios
J. Tedio 16 Coser dobladillo
Suma total 13 /11|18 |18 |15(15| 18|15 (15| 11 18 14 15 18 15 15 15 17 Planchar prenda
0,13 0,11 0,18 0,18 0,15 0,15 0,18 0,15 0,15 0,11 0,18 0,14 | 0,15 0,18 0,15 0,15 0,15
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Anexo 13. Propuesta de manual de estandarizacién de procesos en el &rea de confeccion de
Davero’s.
https://drive.google.com/file/d/16DcDxQGOICu6tzBIbG3p2P-pKp2E3rf7/view?usp=sharing
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