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RESUMEN

3
Esta investigacidn tiene como objetivo mejorar los procesos clave en las dreas de una empresa

textil, especificamente en una corporacion textil. Se ha identificado una variedad de
desperdicios y demoras en los procesos de fabricacidn y entrega, asi como tramites y procesos
innecesarios, que se atribuyen a una falta de estructuracién y sistematizacion adecuada en las

ireas, lo que interrumpe los flujos de trabajo y genera demoras y retrabajos.

Epropésito principal de esta investigacién es validar que la implcmcntaciéngla metodologia
Lean Office puede aumentar la eficiencia y productividad en las dreas en el proceso de
fabricacién de prendas, mejorando la perspectiva del cliente sobre mlujo de los procesos
principalmente el cumplimiento de entregas. Se destaca que los desperdicios actuales estdn
afectando los indicadores significativamente, generando observaciones por parte de los

clientes.

Se ha calculado el tiempo dedicado a los procesos en las dreas Logistica y Almacenes,
Administracion, Escogido y Habilitado y Lineas de Fabricacién con un total de horas total de

93.85 horas-hombre por pedido,

La tesis busca mejorar estos procesos mediante la aplicacion de Emetodologl’a Lean Office,
utilizando herramientas como el VSM (Value Stream Mapping o Mapa de la cadena de Valor),
58, Poka Yoke y un sistema de informacion. Espués de implementar las propuestas, se
observé una reduccién significativa, de hasta el 35%, en el tiempo empleado en los procesos.
Asi mismo, en el Area de Lineas de Fabricacién, se ha propuesto la aplicacién de un sistema
que permita monitorear y evaluar el avance de la Fabricacién reduciendo el tiempo registro en

un 75%.




Como rcsultado@la aplicacién de Lean Office, se concluye que los cambios propuestos son
factibles y permiten ahorros significativos en costos, especialmente en términos de horas-

hombre, en ﬁ procesos de las dreas Almacenes, Administracién y Lineas de fabricacion.

Palabras clave: Industria Textil, logistica y almacenes, Ean office, Value Stream

Mapping, mejora de procesos.




ABSTRACT

This research aims to improve key processes in the areas of a textile company, specifically in
a textile corporation. A variety of waste and delays have been identified in the manufacturing
and delivery processes, as well as unnecessary procedures and processes, which are attributed
1o a lack of adequate structuring and systematization in the areas, which interrupts work flows

and generates delays and reworks.

The main purpose of this research is to validate that the implementation of the Lean Office
methodology can increase efficiency and productivity in the areas of the garment
manufacturing process, improving the customer's perspective on the flow of processes, mainly
delivery fulfillment. It is highlighted that current waste is affecting the indicators significantly,

generating observations from customers.

The time dedicated to tLe processes in the areas of Logistics and Warehouses, Administration,
Picking and Enabling and Manufacturing Lines has been calculated with a total of 93.85 man-

hours per order.

The thesis seeks to improve these processes by applying the Lean Office methodology, using

a
tools such as the VSM (Value Stream Mapping), 5S, Poka yoke and an information system.

After implementing the proposals, a significant reduction OE up to 35% was observed in the
time spent on the processes. Likewise, in the Manufacturing Lines Area, the application of a
system has been proposed that allows monitoring and evaluating the progress of

Manufacturing, reducing registration time by 75%.




g a result of the application of Lean Office, it is concluded that the proposed changes are
feasible and allow significant cost savings, especially in terms of man-hours, in the processes

of the Warehouse, Administration and Manufacturing Lines areas.

Keywords: Textile Industry, logistics and warehouses, lean office, Value Stream Map,

process improvement.
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INTRODUCCION

Epresente trabajo tiene como objetivo la implementacién de la metodologia Lean Office
para la gestion de los procesos administrativos y productivos de una organizacion Textil, el
mismo que permitird la mejorar la gestion de@spmcesos de fabricacién, mediante la reduccién
de tiempos de atencién de servicios.

Este trabajo de investigacién estd divido en cinco apartados:

gn el capitulo 1, se describe la parte metodolégica del estudio, donde se explica el contexto,
la relevancia, los objetivos, las variables y el enfoque empleado.

g el capitulo II, se detallan y describe los antecedentes y la Base Tedrica para desarrollo
de la investigacion.

En el capitulo III, se realiza un diagnéstico situacional y actual de la empresa, se describen
aspectos generales de la empresa, los principales procesos tanto productivos como
administrativos, identificando los principales problemas que se presentan en cada drea.

En el capitulo 1V, se desarrolla la propuesta basada en Leen Office, resultado del andlisis
de los problemas descritos en capitulo anterior.

E el capitulo V, se muestra en Andlisis de la propuesta basada en indicadores y costos.
Se describe de manera detallas los costos que implican la implementacion de las diversas
herramientas.

@nalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones a las cuales ha llegado la
presente investigacion, seguido de las gfcrencias bibliograficas, recomendaciones y los

anexos.




CAPITULO I

1. PLANTEAMIENTO METODOLOGICO OPERACIONAL

1.1. Titulo

“Propuesta de implementacién de Lean Office para la mejora de procesos en el sector

textil y su impacto en la productividad”

EZ. Descripcion del Problema

En la actualidad, muchas ucﬁas y medianas empresas (Pymes), como es el
caso especifico de la Corporacion Makitex en el sector textil, operan bajo un enfoque
modular o funcional. Este enfoque, inherente a la naturaleza de la empresa, dificulta
una definicién clara de las responsabilidades, lo que genera miltiples cuellos de botella
en sus procesos. Esta problemitica es particularmente evidente al segmentar un pedido
de servicio. Efﬂltﬂ de precision en la determinacién de los tiempos, que genera
retrasos, junto con un conocimiento insuficiente de los procesos, contribuyen al
incumplimiento de los planes de produccién previamente establecidos, lo que repercute
negativamente en la satisfaccion de los clientes. Asimismo, no se logra identificar con
claridad las causas especificas de las pérdidas en la produccién, como actividades que
demandan tiempos excesivos, por ejemplo, la detencién de una mdquina tejedora en un
dia determinado, la cantidad de trabajadores disponibles para tareas efectivas, o los
movimientos ineficientes dentro de la planta. Ademas, esta carencia de coordinacion y
control impacta directamente en el incumplimiento de plazos de entrega y limita las
posibilidades de expansién del mercado.

Los procesos, por lo tanto, requieren ser integrados en funcién de la

disponibilidad de los recursos tales como numero de méquinas, personal, volumen de




ordenes de compra, entre otras en este tipo de industria, los elevados tiempos y costos
dentro de los flujos de los procesos determinan la baja productividad, por lo que se
pretende reinventar un proceso integral como un nuevo modelo de Gestién que permita

lograr una mayor productividad.

Esta investigacién tiene como propésito realizar un andlisis detallado y proponer
una estrategia basada en la implementacion de Lean Office para el seguimiento y
control preventivo. Esto permitird identificar las causas de las limitaciones o
dificultades presentes en los procesos de la cadena de valor de la empresa. Mediante el
uso de Eerramientas y principios de Lean Office, se buscard optimizar la organizacion
y la eficiencia operativa, redisefando procesos seglin sea necesario. Asimismo, se
plantearin cambios adaptados a las necesidades de la industria, con el objetivo de

3

establecer y mantener un plan de mejora continua orientado a incrementar la

productividad y eliminar desperdicios.

%. Formulacién del Problema
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(En qué medida se puede mejorar la productividad de una Empresa Textil mediante la

aplicacién de la herramienta Lean Office?

ﬁ. Problemas especificos

(Cuil es la situacion actual de los procesos en la Planta de produccién?

(Cémo se gestiona y administra los diversos procesos de Servicios de confecciones?
(Cuiles son los tiempos que se incurren en los procesos?

{;Euéles son las herramientas propuestas que se plantearan para la reduccién de los
tiempo y control de los procesos?

(Cudl serd la viabilidad Econémica de aplicacién de la metodologia Lean Office

propuesta para la empresa Textil?




1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General
Disefiar una propuesta de implementacién de Lean Office para optimizar los
procesos en el sector textil, evaluando su impacto en g productividad a través de la

reduccion de tiempos, eliminacién de desperdicios y mejora en la eficiencia operativa.

i %.2. Objetivos Especificos

- Examinar la literatura existente sobre la metodologia Lean para comprender sus
fundamentos tedricos y aplicaciones practicas.

- Realizar un andlisis y diagnostico detallado de la situacion actual de los procesos
operativos de la Industria Textil

- Detectar los procesos criticos dentro de las dreas de la organizacién, analizando y
evaluando los tiempos asociados a cada etapa.

- Disefiar y estructurar una propuesta de mejora de Procesos para la empresa Textil,
basada en los principios yﬁsrra.micntas de Lean Office.

- Analizar y valorar el impacto de la propuesta de mejora, considerando indicadores

productividad y costos asociados a la mejora.

?.6. Justificacion del estudio

1.6.1. Justificacion Tedrica
Esta investigacién se fundamenta en la aplicacién de los fundamentos tedricos
sobre de la Gestion por procesos y la metodologia Lean, identificando claramente las
variables de investigacion como herramientas de Gestién de procesos, productividad,

entre otros.




1.6.2. Justificacién Practica
Este estudio encuentra su justificacion en la contribucién que realiza a la
optimizacién de los procesos en la empresa textil, con el propésito de incrementar la
productividad. Esto permitird a la organizacién mejorar su competitividad dentro del
mercado de servicios textiles. Asimismo, el trabajo posibilitard una definicion clara de
las actividades y funciones de cada drea, fundamentada en una planificacién adecuada

de dichos procesos.

1.6.3. Justificacién Social
Al consolidarse el presente estudio se obtendrd aspectos favorables para el
sector industrial, ya que al aumentar ﬂroductividad de la empresa se desarrolla una
produccién mas continua, con menores costos y mejores niveles de produccion, lo que
conlleva a obtener mejora en los servicios de confecciones, con lo que la sociedad
consumidora también es favorecida. Por otro lado, se pretende demostrar que con un
adecuado manejo de sus procesos las industrias pueden ser mds eficientes y productivas,

por tanto, mds competitivas.

EA. Justificacién Metodolégica
La presente investigacion se desarrolla bajo un enfoque orientado a la mejora
continua y la gestion basada en procesos, incorporando una metodologia especifica

disefnada para el andlisis y diagnéstico utilizando los principios de Lean Office.




1.6.5. Justificacién personal
ﬁ desarrollo de este trabajo de investigacion facilita la aplicacién de
herramientas esenciales propias de la carrera de Ingenierfa Industrial, permitiendo

poner en prictica los conocimientos adquiridos a lo largo de la formacién profesional.

1.7. Hipétesis
Ea aplicacion la Metodologia Lean Office en la Empresa Textil permitird
mejorar significativamente la productividad en las diversas dreas de la Planta industrial.
?.8. Variables e indicadores

1.8.1. Variable Independiente

Tabla 1
Variable Independiente

Variable Descripcién Conceptual Indicadores

?glin Locher (2011), Lean Office o

) Valte Added Time
ervice se centra en los procesos

Metodologia de . . .
esenciales del negocio que impactan

stion Lean . . Tiempo de las
&e directamente la capacidad de entregar mp
Office. . o actividades en los
valor al cliente. Este término surge d
. o . rocesos e
debido a las caracteristicas propias de P .
. . confecciones
los procesos en oficinas o servicios,
como la gran diversidad de tareas, la .
. . % Reduccion de  los
multiplicidad de actividades, las |
. tiempos de
demandas fluctuantes y la creatividad fent
. . rocesamiento
inherente al trabajo. p .
innecesarios
Lead Time de
Fabricacién (Tiempo
de entrega de
fabricacién
Nota: Elaboracién propia




1.8.2. Variable Dependiente

Tabla 2
Variable Dependiente
Variable Descripcion Conceptual  Indicadores
Segin Martinez (2007), la .
gductividad mide la eficacia con la Indices de produccidn
Productividad

que se utilizan los recursos en una
economia para producir bienes y
servicios. Esto se puede interpretar
como la relacién entre los recursos
empleados y los productos obtenidos,
lo que también refleja la eficiencia en

uso de recursos como trabajo,

capital, conocimiento y energfa.

De esta manera, la productividad
puede verse como una evaluacion de
como se han combinado y utilizado los
recursos para lograr los resultados

esperados.

Volumen de

produccion

Eficiencia de Lineas
de Produccién

Tasa promedio de
Unidades

reprocesadas

Unidades Producidas

por periodo
Tiempos de
produccién seglin

Ordenes de Costura.

Nota: Elaboracién propia

1.9. Delimitacién Del Proyecto

1.9.1. Delimitacién Tem:tica

Este estudio emplea y fundamenta su enfoque en un modelo de gestion

orientado a Lean Office, utilizando esta metodologia como herramienta clave para

optimizar la productividad en una empresa del sector industria.




1.9.2. @elimitaciénEspacial
Este estudio se realizard en las instalaciones de la Planta Industrial de la
2
Corporacién Makitex, situadagl el Parque Industrial de la ciudad de Arequipa, en la

provincia y?epartamento de Arequipa.

1.9.3. Delimitacion Temporal

Los datos recopilados y analizados en este estudio corresponden al periodo entre

los afios 2022 y 2023.

ﬁﬂ. Metodologia de la Investigaciéon

1.10.1. Tipo de Investigacién
Este estudio tiene un enfoque descriptivo, ya que, al ser un trabajo de aplicacion
prictica, detallard la situacién actual de la Corporacion Makitex. Ademis, es
explicativo, dado que la investigacién tiene como objetivo identificar y explicar E
causas subyacentes de los problemas presentes en la empresa, de modo que se puedan
comprender las variables necesarias para implementar un sistema de mejora que

permita alcanzar los objetivos establecidos.

1.10.2.Eseﬂo de Investigacién
Se aplicard un diseflo no experimental de tipo transversal, en el cual, al tratarse
de n estudio tedrico, la variable independiente no serd manipulada por el investigador.
Serd transversal debido a que se llevard a cabo dentro de un periodo de tiempo

determinado para la investigacion.




1.10.3. Técnicas e instrumento de Investigacién
v Observacién, el instrumento principal que abarca un primer diagnostico
organizacional.
v" Encuesta, el instrumento que utilizaremos serd el cuestionario de percepcién de la
problemitica en términos de gestion de los procesos
v Entrevistas, basado en un conjunto de preguntas orientadas a seguir los

procedimientos y/o acciones en cuanto a flujo de procesos.

1.10 4. Procesamiento de la informacién
g llevard a cabo un andlisis detallado de cada proceso mediante diagramas de
flujo. Los datos obtenidos de las encuestas serdn procesados utilizando el programa

Excel.

1.10.5. Poblacién Muestra
La poblacién a considerar es Qo el personal que labora en la Corporacién.,en
el drea administrativa suman 4 personas y en 36 trabajadores en la parte operativa de la
corporacion.
gﬂ la presente investigacién se empleard un muestreo no probabilistico por
conveniencia, teniendo en cuenta el contexto en el que nos encontramos se intentara

conseguir el total de los trabajadores con los que cuenta la empresa textil.




2

EAPI'TULO i

MARCO TEORICO REFRENCIAL

2.1. Antecedentes de la Investigacién

2.1.1. Antecedentes Locales

Razuri (2020). “gROPUESTA DE APLICACION DE LEAN OFFICE EN UNA
EMPRESA CUBICADORA DE VEHICULOS TANQUE PARA INCREMENTAR
EL RENDIMIENTO GLOBAL DE LOS PROCESOS ADMINISTRATIVOS-
OPERATIVOS MOLLENDO, AREQUIPA - 2020”

Esta tesis se presenté como una propuesta para aplicar el método Lean Office
con el fin de mejorar el desempefio general de @procesos administrativos y operativos
en la empresa. Para llevar a cabo este estudio, se recolectd informacién mediante
encuestas y observaciones directas, realizadas en la planta cubicadora G&S entre los
meses de enero y septiembre de 2020. Se utilizaron métodos estadisticos dentro de un
cronograma de actividades, junto con técnicas propias de Eean, como el andlisis de los

cuatro cuadrantes y el Hoshin Kanri.

El andlisis revel6 pérdidas considerables, ocasionadas por servicios
incompletos, quejas de clientes y la necesidad de ajustes operativos y administrativos.
Estas pérdidas fueron atribuibles a factores controlables, y se concluyé que
herramientas como las 58, el control de inventarios y una mejor gestion de la mano de
obra podrian revertir tales pérdidas. Segtin la evaluacién de la relacidn entre beneficio

y costo, Fa implementacion de las mejoras es econémicamente viable, generando

ahorros de S/ 13,028.86 durante el periodo estudiado, con un costo total de S/ 8,.930.92.
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Bellido (2011). ‘A.N DE MEJORA BASADO EN LA FILOSOFIA LEAN
MANUFACTURING PARA UNA EMPRESA DEL SECTOR
MANUFACTURERO, CASO: NALTECH S.A.C”., Universidad Nacional de San
Agustin, Arequipa. Perd
El trabajo de investigacion se enfoca en desarrollar un plan de mejora utilizando
la filosofia Lean Manufacturing para una empresa del sector manufacturero, con el
objetivo de optimizar su productividad. La investigacién se organiza de manera
metodoldgica, iniciando con un anidlisis detallado de la empresa, seguido de un
diagnostico de su situacion actual. Se establece marco teérico centrado en los
principios de Lean Manufacturing y se identifican Es principales causas que afectan la
baja productividad en la linea de produccién. Entre estas causas se encuentran la
desorganizacion y falta deEmpicza en los almacenes de materias primas y suministros,
la incorrecta calibracion de las cuchillas, los largos tiempos de espera en los inventarios
de procesos, y los retrasos en la realizacién de los exdmenes de calidad. A continuacidn,
se proponen diversas mejoras, como la implementacion de herramientas como el VSM,
Kaizen, Kanban, SMED y las SS,n el fin de aumentar la productividad de la linea de
produccién en un 12%, elevando la productividad de 18.53 kg/h.h. a 20.74 kg/h.h., lo
que permitiria un incremento del 18.3% en la produccién, alcanzando 205572

kilogramos de alimento para camarones.

9.2. Antecedentes Nacionales
Cruz (2018). “ANALISIS Y PROPUESTA DE MEJORA DEL SERVICIO DE
ENTREGA DE UN OPERADOR LOGISTICO APLICANDO LA
METODOLOGIA DE LEAN OFFICE., Lima Perd.”
Este estudio se enfoca en reducir el lead time y mejorar la eficiencia en las

entregas nacionales para cumplir con los plazos prometidos a los clientes. Comienza
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con un diagnéstico situacional, identificando las unidades de negocio y mapeando los
procesos para detectar problemas. Se utiliza una matriz de priorizacién basada en los
objetivos estratégicos y los indicadores operacionales. Luego, se aplicag metodologia
Lean Office, analizando el flujo de valor actual y estableciendo indicadores Lean como
el lead time y el takt time. Se implementan herramientas como las 58, Poka Yoke,
Kanban y trabajo estandarizado. Los resultados incluyen un cumplimiento del takt time
de 56.5 segundos, reduccidén del 37.91% en los tiempos de almacén y VAN positivo

de S/. 151,265 para una inversion de cinco afios.

213 ﬂtecedentls Internacionales

Cardona (2020). “DISENO DE UNA PROPUESTA METODOLOGICA PARA LA
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA LEAN MANUFACTURING EN LA
CADENA DE ABASTECIMIENTO DEL SECTOR TEXTIL CONFECCIONES DE

LA CIUDAD DE MEDELLIN COLOMBIA™
Ele trabajo tiene como objetivo desarrollar una propuesta metodolégica para
aplicar la filosofia Lean Manufacturing en la cadena de suministro del sector textil-
confecciones en Medellin. El estudio aborda todo el proceso, comenzando con la
identificacion y diagndstico @ la empresa, seguido de la implementacion de
herramientas Lean Manufacturing, y culminando con una evaluacién comparativa para
proponer mejoras. Se identifican como factores criticos los desperdicios en la
produccién y el uso ineficiente de los recursos humanos. Finalmente, se presentan los
beneficios derivados de la mejora en competitividad, calidad, costos, la participacién

activa ge personal y el compromiso de la direccion.
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E. BASE TEORICA

22.1. Pensamiento Lean

El enfoque Lean busca fomentar una cultura de mejora constante, donde cada
miembro de la organizacion se involucre activamente en la optimizacion del
rendimiento del negocio de manera continua. Todas las empresas esbeltas tienen como

1

objetivo maximizar el valor que ofrecen a los clientes y minimizar el desperdicio. Las
organizaciones lean logran esto optimizando el flujo de productos y servicios para
satisfacer las necesidades de los clientes de acuerdo con los niveles de demanda que
ellos requieren en determinado tiempo. Independientemente de su industria, es dificil
imaginar una empresa no quiera maximizar el valor de sus ganancias o beneficios, asi
el de minimizar el desperdicio. (Socconini Pérez Gémez, 2019).

gara Lean lo mds importante es el cliente, de nada vale fabricar de la manera

mis eficiente un producto que el cliente no quiere. Es por esto por lo que las empresas

deben adaptarse a las demandas cambiantes de los clientes

222, Ean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo enfocada en las personas, que
busca optimizar los sistemas de produccién al identificar y eliminar desperdicios, que
son definidos como procesos o actividades que utilizan mds recursos de los
estrictamente necesarios. Entre los desperdicios identificados en la produccion se
incluyen la sobreproduccion, tiempos de espera, transporte, exceso de procesamiento,
inventarios, movimientos innecesarios y defectos. Ea.n se centra en eliminar aquellas
actividades que no aportan valor al cliente. Para lograr sus objetivos, utiliza una
aplicacion constante y sistemitica de una amplia variedad de técnicas que abarcan todas

las dreas operativas de la fabricacion, tales como la organizacion de puestos de trabajo,
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la gestion de calidad, el flujo interno de produccién, mantenimiento y gestion de la
cadena de suministro (Herndndez Matias & Vizin Idoipe, 2013).
20

Lean Manufacturing es un modelo de organizacién y gestién que busca
alcanzar la mejor calidad, reducir el tiempo de produccién (lead time) y minimizar los
costos mediante la eliminacion constante de desperdicios. En la década de los setenta,
Toyota desarrollé una analogia visual para ensefiar su modelo a sus proveedores. Este
modelo se sustenta en dos pilares fundamentales: Just In Time (JIT) y Jidoka
(automatizacién con un toque humano). Estos pilares estin soportados por tres bases
clave: estabilidad, estandarizacién y Heijunka (produccién nivelada). La estructura del
Lean Manufacturing se apoya en la confianza y cooperacion entre la direccién y los
trabajadores, asi como en el respeto y liderazgo (Madariaga Neto, 2019). (Ver Figura
1).

Figura 1
La casa de Lean Manufacturing

/.//La mejor Calidz;d.\“n\
_,/sl menor Lead time y el menor Cosm‘_
/” mediante la eliminacién del Despilfarro

Just In Time
Jidoka

Mejora Continua
Equipos de Trabajo

‘ Heijunka - Produccion Nivelada l
{ Estandarizacion |
Estabilidad \

Liderazgo, Respeto, Confianza y Cooperacitn

Nota: (Madariaga Neto, 2019).




El.l. Principios de Lean Manufacturing

La implementacién de Lean Manufacturing implica mds que solo aplicar unas

55
pocas técnicas para mejorar los procesos. Se trata de transformar 1a mentalidad de toda
la organizacion, abarcando todo el ciclo gesde la materia prima hasta el producto final,
desde la orden hasta la entrega, y desde la idea hasta su materializacién. Para guiar este
cambio hacia un sistema de produccion Lean, existen cinco principios fundamentales
(Womack, %03): definir el valor del producto, identificar el flujo de valor, asegurar
que el valor se desplace sin interrupciones, permitir que sea el cliente quien "jale" el
producto, y buscar la perfeccion.

Identificacion del flujo de valor: Este paso implica estudiar todas las actividades
en el proceso productivo en tres niveles: desde el disefio y la ingenierfa hasta la
produccion, desde el flujo de informacién desde la recepcion de la orden hasta la
entrega, y desde el flujo fisico de las materias primas hasta ?pmducm final que llega

al cliente.

El anilisis del flujo de valor permite distinguir entre tres tipos de actividades
dentro de un proceso. Algunas de estas actividades afiaden valor, otras no lo hacen, pero
son necesarias y deben ser reducidas o simplificadas, y otras que no aportan valor y

deberian ser eliminadas.

Cualquier actividad que no contribuya al valor del producto es considerada
desperdicio (muda). El objetivo central de Lean es eliminar estos desperdicios. Ohno
considera desperdicio cualquier recurso adicional, ya sea equipo, materiales, espacio,
mano de obra, que no sea absolutamente necesario para agregar valor al producto
(Ohno, 1988). Ohno identificé siete tipos de desperdicios, a los cuales Womack afiadié

un octavo:




Sobreproduccion: Fabricar productos mds rdpido o en mayores cantidades de
lo que el cliente realmente necesita, ya sea interno o externo.

Epera: Operarios o clientes esperando materiales o informacién.

Inventario: Almacenamiento excesivo de materias primas, productos en
proceso o productos terminados, lo que ocupa espacio y requiere mds
administracion.

Transporte: Mover materiales o productos de un lugar a otro sin agregar valor.
Defectos: Necesidad de reparar productos en proceso o repetir operaciones.
Desperdicio de procesos: Esfuerzos que no contribuyen al valor desde la
perspectiva% cliente.

Movimiento: Cualquier movimiento innecesario de personas o equipos que no
agrega valor.

Subutilizacién del personal: No aprovechar al méaximo las habilidades del
personal, tanto creativas como fisicas y mentales.

Flujo continuo sin interrupciones: Para lograr que el producto fluya sin
interrupciones, el material debe moverse a lo largo del proceso de produccion
de acuerdo con el ritmo del takt time. Este flujo debe ser continuo, produciendo
pequefias cantidades y moviendo una pieza a la vez, sin interrupciones ni
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retrocesos, como se muestra en la Figura 2. (Shook, 2003)




Figura 2
Produccion no continua VS. Flujo Continuo

& N

Nota: (Shook, 2003)

El flujo continuo se logra al reducir los tiempﬁsgs preparacién de la maquinaria
utilizando SMED, lo que permite producir en pequefias cantidades, o equilibrando la
carga de trabajo entre los operarios para que todos cumplan con el takt time.

El sistema "pull" coloca al cliente como el centro del proceso productivo,
permitiendo que sea él quien solicite el producto cuando lo necesite, y que cada etapa
del proceso "jale" el producto de la anterior. Esto hace que la produccién se base en los
pedidos del cliente o en las necesidades de la siguiente etapa, en lugar de producir en
exceso y empujar el producto. (Womack, 2003)

La perfeccion se logra mediante una constante revision de los procesos para
seguir eliminando desperdicios. Los esfuerzos continuos en este sentido se traducen en

reducciones de costos, esfuerzo y tiempo en todas las dreas de la empresa.




22.3. Lean Office

Segtin Locher (2017), Lean es una filosofia que promueve una mejora continua
en las organizaciones, generando satisfaccién en el cliente y rentabilidad a largo plazo.
Se enfoca en el desarrollo del personal, utilizando herramientas especificas para
optimizar los procesos, los cuales deben ser estables, flexibles y garantizar un flujo
continuo. El objetivo es entregar al cliente lo que necesita en la cantidad, calidad y
tiempo exactos, eliminando gsperdicios y actividades que no agregan valor. A
diferencia de la administracion tradicional, que establece precios basados en costos mas
un margen de ganancia, Lean se enfoca en determinar gpracio que el consumidor estd

dispuesto a pagar y aumentar el margen de ganancia a través de la reduccién de costos.

La metodologia Lean Office emplea diversas herramientas que permiten
identificar y eliminar actividades sin valor agregado, lo que contribuye a una mejoraen
la eficiencia organizacional (Arango Vasquez, 2017).

Segiin Locher (2017) explica que Ean Office o Lean Service debe centrarse en
los procesos clave del negocio que impactan directamente la capacidad de proporcionar
valor al cliente. Dado que estos procesos son altamente variables, con miiltiples
actividades y demandas impredecibles, la aplicacién de conceptos Lean busca reducir
esa variabilidad. Para ello, Locher propone cuatro pasos fundamentales:

@ Estabilizar
2) Estandarizar
3) Visualizar

4) Mejora continua.




Figura 3

gasas para la implementacion de Lean Office

*El objetivo de este paso es crear outputs que sean
predecibles y repetibles
— *Es muy importante conocer qué es lo que quiere el
Paso 1 Estabilizar cliente, quiere y cuando lo quiere una empresa es
inestable cuando no se conoce al cliente o es indiferente
sobre sus necesidades

e Goandn dari 1 Lot
seguidas sistematicamente mdaslupenm
mﬂmdpmmyfuhs&bdﬂuoﬂlﬁsl&h
proceso
'huundmnmmmlucmqmupmdnhacam
do trabajo ah tiempo d do la
probalnhdad de errores ¥ facilitando en manera la
on de nuevos

Paso 1 Estandarizar

*Nuestro objetivo clave en este paso es que el lugar de
trabajo "nos hgbl.e". La comunicacién visual es el método
Paso 3: Hacerlo visible I iR TN T A T
operaciones. Un ln;:r de trabajo visual facilita el impulso

de una mejora continua.

+Cudndo se emg 1a mpl Lean se descub

que hay de mejora. Se debe
al personal a que mejore su rendimiento.

puede emg con pequeil t dentro de las

Paso 4: Mejora continua

o dep qué se anali: También se
puede analizar el redisefio de la totalidad de los flujos de
valor En otras palabras buscar la forma mas apropiada de
lograr esti mejora continua

Nota: (Locher, 2017)

2.2.3.1. Estabilizar

El propésito de este paso es generar resultados predecibles. Si un proceso
administrativo o de servicio no es capaz de entregar resultados consistentes, es
necesario comenzar en este punto, identificando las fuentes de inestabilidad. A menudo,

la causa principal de la inestabilidad radica en una comprensién insuficiente de las
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necesidades del cliente. En casos extremos, la falta de atencion hacia las necesidades
del cliente puede ser evidente. En tales situaciones, es esencial redefinir claramente las

necesidades del cliente y documentarlas de manera sencilla.

2.2.3.2. Estandarizacion

Una vez estabilizados los procesos, se procede a la estandarizacion. Este paso
implica establecer pricticas uniformes que todos los empleados deben seguir al ejecutar
las actividades relacionadas con los procesos. Un aspecto clave de la estandarizacién

es simplificar el trabajo para hacerlo mds eficiente.

2.2.3.3. Visualizar

El objetivo de este paso es crear un entorno de trabajo mds transparente, donde
los rendimientos sean mds visibles. Esto solo es posible si los procesos y actividades ya
han sido estandarizados. Un lugar de trabajo visual facilita la gestién a largo plazo, ya
que permite identificar rdpidamente problemas relacionados con el rendimiento y

favorece la mejora continua, el verdadero objetivo de Lean.

2.2.3.4. Mejora continua

Asimismo, Locher (2017) plantea que, durante g implementacién de Lean, se
identifican numerosas oportunidades de mejora. Es fundamental involucrar al personal
en el proceso de mejora y comenzar con cambios graduales en las funciones o
departamentos. Es necesario establecer una base sélida para realizar mejoras a largo
plazo, redisefiando el flujo de valor para adaptarse a las necesidades especificas de la
empresa. El éxito de Lean depende de desarrollar lideres que comprendan y apliquen
sus principios, asegurando la continuidad de la mejora constante y manteniendo una

cultura de mejora continua.
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Segtin Tapping (g)l()), Lean Office aplica los principios de Lean Manufacturing
para reducir costos en todos los aspectos administrativos E: la empresa, ya que
aproximadamente el 60% de los costos de un producto o servicio provienen de procesos
administrativos. Estos procesos, como la recepcién de érdenes, el llenado de guias de
remision o la facturacién, son esenciales en la creacion de valor para el cliente, quien
paga por el valor agregado. Tapping (2003) también presenta una metodologia de ocho
pasos para implementar Lean Office de manera efectiva:

“ Comprometerse con Lean

2) Seleccion de la familia de servicios

3) Aprender acerca de Lean

4) Mapear el flujo de valor actual

5) Identificar las métricas Lean

6) Mapear el flujo de valor futuro: Demanda del cliente, flujo continuo y
nivelacién

7) Crear eventos Kaizen

8) Implementar los eventos Kaizen

2.2.4. Pasos para crear un entorno estandarizado
Ea metodologia Lean Office se centra en la mejora y control de las actividades
realizadas en los entornos de oficina y servicios. Busca estandarizar los procesos clave
que impactan tanto al cliente como al rendimiento general de los trabajadores. Segiin
Locher (2017), los pasos para implementar un trabajo estandarizado en estos entornos
son los siguientes:

1) Identificar las actividades clave que se realizan en el drea de trabajo.
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3)

4)

5)

6)
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8)

Priorizar estas actividades segiin su importancia e impacto en el servicio o
producto final.

Formar un equipo de trabajo para cada actividad clave, responsable de
establecer los métodos estandarizados.

Observar el proceso actual, detectando diferencias en su ejecucién entre los
miembros del equipo y buscando oportunidades para simplificar y racionalizar
el trabajo.

Obtener consenso sobre las "mejores practicas” que deben adoptarse para
mejorar la eficiencia del proceso.

Documentar el proceso estandarizado de manera simple y visual para facilitar
su comprensién y aplicacién.

Entrenar a los empleados en los nuevos métodos estandarizados, asegurando
que todos estén alineados con el proceso.

Monitorear y controlar la efectividad del proceso estandarizado, abordando

problemas y asegurando el cumplimiento continuo del nuevo sistema.

22.5. Los 8 desperdicios

De acuerdo nuevamente con Locher (2017), la metodologia Lean Office busca

optimizar los procesos administrativos al reducir o eliminar actividades que no agregan

valor al cliente. Esto incluye varios tipos de desperdicios, que afectan tanto la eficiencia

como la calidad del servicio. A continuacion, se describen algunos de estos desperdicios

y cémo se aplican en entornos de oficina:

1) Exceso de informacién: En lugar de proporcionar solo lo necesario para el

cliente, a menudo se generan informes o detalles que no son requeridos. Esto

genera una sobreproduccion de informacion innecesaria que no agrega valor,
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3)

4)

5)

6)

7

como informes excesivamente detallados o planificacion innecesariamente
compleja.

Exceso de inventario: En el contexto de oficinas, esto se refiere a tener mas
recursos o documentos de los necesarios en circulacién. El flujo de
informacién o materiales deberia ser continuo y fluido, sin acumular
documentos o informacién innecesaria que no contribuye directamente al
proceso.

Correccion de errores: Se refiere a las actividades dedicadas a corregir errores,
como la rectificacion de registros incorrectos, la emision de créditos por
errores de facturacién, o la correccion de procesos mal realizados, como la
contratacién de personal no calificado.

Procesamiento innecesario: Son las actividades que consumen tiempo sin
aportar valor real. Esto incluye tareas que podrian simplificarse, como la
elaboracién de presupuestos extensos que no impactan directamente al cliente
o reuniones que se alargan innecesariamente.

Movimiento innecesario: El desplazamiento fisico de los empleados dentro de
la oficina, como la ida y vuelta a archivos centralizados o los servicios de
impresién, genera pérdida de tiempo y reduce la eficiencia.

Transporte de informacion: Se refiere al traslado innecesario de datos o
materiales, como la entrega de documentos fisicos o el envio de correos
electrénicos que podrian evitarse con una correcta digitalizacién y gestién de
la informacién.

Esperas: Las demoras, como la espera de decisiones o de problemas que deben

resolverse, generan tiempos muertos tanto para los empleados como para los
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22.6.

clientes. Estas esperas impiden que los procesos se desarrollen de manera

fluida y eficiente.

8) Infrautilizacién del personal: Cuando los empleados no tienen la oportunidad
de utilizar completamente sus habilidades y conocimientos, se reduce la
productividad. Esto puede suceder cuando los roles de los empleados son
demasiado limitados, la capacitacién es insuficiente o la autoridad de los

trabajadores estd excesivamente restringida.

Reducir estos desperdicios en las oficinas, siguiendo los principios de Lean
Office, ayuda a crear procesos mds dgiles, enfocados en lo que realmente agrega valor,

mejorando la eficiencia y la satisfaccion del cliente. (Locher, 2017; Tapping, 2010).

Metodologia 5S

La metodologia 55 es un enfoque estructurado que busca mantener un entorno
de trabajo ordenado, limpio y organizado de manera constante. Su implementacién
tiene como objetivo aumentar la productividad de forma inmediata, al mismo tiempo
que mejora aspectos como ?seguridad, el clima laboral, la motivacién del personal y
la eficiencia. Todo esto contribuye a mejorar la competitividad de la organizacién.

Segiin Torres y Exela (2013), esta filosofia de trabajo implica un enfoque sistematico

enla clasificacién,?ordcn y la limpieza para lograr resultados tangibles.

Las 58 provienen de cinco términos japoneses que se refieren a los siguientes
principios clave (Arrieta et al., 2011):
Seiri (Clasificacion): Este principio se enfoca en identificar y separar lo necesario de lo

innecesario en el lugar de trabajo, eliminando cualquier elemento que no sea esencial.
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Seiton (Orden): Se refiere a mantener todos los elementos necesarios en su lugar
correcto para facilitar su localizacién rdpida por cualquier miembro del equipo.

Seiso (Limpieza): Implica antener el drea de trabajo limpia y ordenada de manera
constante, lo que también contribuye a un entorno mds seguro.

Seiketsu (Estandarizacion o pureza): Este principio busca la consistencia al mantener
las tres primeras S de manera continua, asegurando que el orden y la limpieza se
mantengan a largo plazo.

Shitsuke (Disciplina): Se refiere a la necesidad de hacer de las practicas establecidas un

hdbito, de modo que los procedimientos correctos se sigan de manera constante.

La implementacién de las 58 ofrece miiltiples beneficios a las organizaciones,
tales como (Arrieta et al., 2011):
Reduccion de desperdicios: Mejor control %OS costos y aumento de la capacidad.
Mejora de la seguridad: Minimizacién de dafios y accidentes.
Mejor mantenimiento: Reduccién de fallos y averias.
Incremento de la calidad: Menor probabilidad de defectos en los productos.
Mayor flexibilidad: Facilita la diversificacion de la produccion con cambios ripidos y
eficientes.
Mayor fiabilidad en las entregas: Reduccion de retrasos y mayor confianza en los
plazos.
Mayor fiabilidad y confianza: Mejora en la relacién con los clientes al reducir las
quejas.

Estc enfoque no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también fomenta
una cultura de mejora continua y disciplina entre los empleados, lo cual es clave para

el éxito organizacional.
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E.T. Value Stream Mapping (VSM)

El Mapeo del Flujo de Valor (Value Stream Mapping, VSM) es una herramienta
visual que utiliza grificos e iconos para representar de manera integral el flujo de
materiales e informacién a lo largo de los diversos componentes de la cadena de valor.
Este incluye todos los elementos como la manufactura, los proveedores y ladistribucién
al cliente. A diferencia de otras herramientas, el VSM no se limita a analizar un solo
proceso, sino que ofrece una vision global de todo el sistema, buscando optimizar el
conjunto completo. De acuerdo con Rother (2003), el VSM es una representacion
"puerta a puerta", que abarca gsde la recepcion de materias primas y partes hasta la
entrega final al cliente. Esta herramienta actiia como una guia inicial para aplicar los
principios Lean y para disefiar un "mapa futuro" o ideal, el cual proyecta cémo deberian
funcionar los procesos de manera mds eficiente.

Para definir este "mapa futuro", se debe responder a unaserie de preguntas clave
que permiten comprender el flujo actual de materiales e informacién, con el fin de crear
un flujo continuo entre todos los procesos. Una vez definido este flujo ideal, se elabora

n gan de trabajo detallado, organizado por afios y meses, para alcanzar el objetivo
deseado.

Aunque el VSM se ha vuelto una herramienta muy popular en los tltimos afios,
Lian (2007) sefiala algunas desventajas de esta técnica, tales como el alto consumo de
tiempo y su poca adaptabilidad a procesos de produccién altamente dindmicos. Para
abordar estos problemas, los autores proponen incorporar elementos adicionales al
eSM, como el uso de simuladores y algoritmos, que permitan convertir los datos
obtenidos a través del mapeo en bases de datos mds accesibles y manipulables. En sus
estudios, exploraron los efectos de aplicar Lean Manufacturing mediante simuladores

de VSM para mejorar la eficiencia del proceso.
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Figura 4

Mapa de Flujo de Valor

PR r— o | Forver
[ ] Planeacién X246
- i { oimie =
Topin

]
Tl =S -

Nota: Lean Solutions (2017)

2.2.8. Indicadores

Las métricas en Lean se utilizan para evaluar el avance de un plan de mejora
continua, proporcionando informacién relevante sobre el estado de cada situacion. Es
fundamental que estas métricas sean accesibles 0 visibles para todo el personal
involucrado. Algunas de las métricas mas comunes en Lean incluyen: la puntualidad en
las entregas, la eficiencia en el uso del espacio, E tiempos de entrega y los tiempos de
ciclo. (Womack, 2003)

Los indicadores de eficiencia son instrumentos empleados para evaluar el
desempefio interno de una empresa, es decir, la efectividad de los procesos en curso.
Estos indicadores proporcionan datos valiosos a la administracién de la compaiifa,
permitiéndole cuantificar E‘s recursos necesarios para la produccion de bienes o
servicios. De esta manera, al supervisar los procesos y analizar los datos derivados de
estos indicadores, se pueden corregir posibles deficiencias en la productividad de la

empresa. (Womack, 2003)
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2209.

2.2.10.

Logistica y Operaciones
E logistica es una fase clave dentro de la cadena de suministro que se encarga
de planificar, ejecutar y controlar el flujo eficiente y el almacenamiento de productos,
71

servicios e informacién, desde su origen hasta el consumidor final, con el objetivo de

cumplir con las expectativas del cliente.

ﬂcadenﬂ de suministro (SC) engloba todas las actividades relacionadas con el
movimiento y transformacién de los bienes, desde la extraccién de materias primas
hasta su entrega al usuario final, asi como los flujos de informacién asociados. Los
materiales y la informacién circulan tanto hacia arriba como hacia abajo a lo largo de
la cadena de suministro.

La gestion de la cadena de suministros (SCM) implica la integracion de estas
actividades mediante el fortalecimiento de las relaciones entre ellas, con el fin de lograr

una ventaja competitiva que sea sostenible en el tiempo.

Mejora de Procesos.

Segtin (Rummler, G. A & Brache, A. P.,2012), la Gestion por Procesos es una
modalidad organizacional que difiere de la estructura funcional tradicional, ya que pone
énfasis en la perspectiva % cliente sobre las actividades internas de la organizacién.

3

Los procesos se gestionan de manera estructurada y su mejora es clave para la mejora

global de la organizacion.

E gestion de procesos proporciona una visién y herramientas para optimizar y
redisefiar los flujos de trabajo, haciéndolos mids eficientes y alineados con las

necesidades de los clientes. Es fundamental recordar que los procesos son ejecutados
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por personas, por lo que las relaciones con proveedores y clientes deben ser
constantemente consideradas.
ﬁ) todas las actividades de una organizacién se realizan mediante procesos.
Para determinar si una actividad es un proceso o subproceso, debe cumplir con ciertos
criterios:
e Laactividad debe tener un propésito claro.
e Debe contar con entradas y salidas identificables, asi como con gientes,
proveedores y un producto final.
e Laactividad debe ser susceptible de descomponerse en tareas u operaciones.
e Debe poder estabilizarse utilizando ?metodologfa de gestién por procesos,
considerando tiempo, recursos y costos.

e Debe poder asignarse la responsabilidad del proceso a una persona.

2.2.11. Herramientas de calidad
Segtin Juran y Godfrey (1999). Las siete Eerramientas de la calidad son un
conjunto de técnicas fundamentales utilizadas para analizar, mejorar y controlar la
calidad de los procesos en diferentes éreas, principalmente en la industria y los
servicios. Estas herramientas son conocidas por su simplicidad, pero su efectividad
la identificacién y resolucién de problemas de calidad.

1) Diagrama Causa-Efecto (Diagrama de Ishikawa): Este diagrama se utiliza para
identificar las causas posibles de un problema o efecto indeseado. A menudo
denominado "gagrama de espina de pescado" debido a su forma, ayuda a
desglosar las causas en categorias principales, como personas, procesos,
materiales, equipos y entorno. Es iitil para identificar y visualizar las raices de

los problemas complejos.
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Hoja de Comprobacion (Hoja de Verificacion o planillas de inspeccion): Se
utiliza para recolectar datos de manera sistemdtica y organizada. Estas hojas
sirven para registrar la frecuencia de ciertos eventos o caracteristicas, facilitando
el andlisis de los datos y ayudando a identificar patrones o dreas que requieren
atencion.

Grificos de Control: Los grificos de control son herramientas estadisticas
utilizadas para monitorear y controlar un proceso mediante el seguimiento de
sus variaciones a lo largo del tiempo. Permiten identificar variaciones fuera de
control, lo que indica posibles problemas en el proceso que deben ser
corregidos.

Diagramas de flujo: gtos diagramas son representaciones grificas de un
proceso, que muestran las secuencias de operaciones y decisiones necesarias
para completar una tarea. Ayudan a comprender el flujo de actividades y a
ﬂentificar cuellos de botella o dreas de mejora.

Histograma: El histograma es una representacién grdfica de la distribucién de
un conjunto de datos. Ayuda a visualizar la frecuencia con la que ocurren
diferentes valores de una variable, facilitando el andlisis de tendencias y
variaciones dentro de los datos.

ﬂagrﬂma de Pareto: Basado en el principio de Pareto (80/20), este diagrama
ayuda a identificar las causas mds significativas de un problema, mostrando en
un gréfico de barras las causas en orden descendente de frecuencia o impacto.
Esto permite priorizar los esfuerzos de mejora.

Eﬂgrama de Dispersién: Este diagrama se utiliza para analizar la relacién entre

dos variables. Ayuda a identificar si existe una correlacion o patrén entre las
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variables, lo que puede indicar relaciones causales o la necesidad de ajustes en

los procesos.

Estas herramientas son esenciales en la gestién de la calidad, ya que
proporcionan una manera estructurada y visual de abordar los problemas y tomar
decisiones basadas en datos. Su aplicacién facilita el andlisis y la mejora continua en

los procesos organizacionales (Juran & Godfrey, 1999).

2.3. Productividad

La oductividad se define como la relacién entre los resultados obtenidos de
un proceso productivo y los recursos empleados para su realizacion. Este concepto se
puede medir tanto en unidades fisicas (como kilos de trigo por hectirea) como en
términos monetarios, especialmente cuando se busca evaluar?iaroductividad global de

todos los factores de produccién, para lo cual es necesario usar valores econémicos.

La productividad de los factores de produccién%pende de una serie de factores,
como las caracteristicas de la tierra, la habilidad de los trabajadores y la tecnologia
utilizada. Por ejemplo, la productividad de un tractor es considerablemente mayor que
la de un arado tirado por bueyes, debido a la eficiencia de la maquinaria moderna.
Ademds, ciertas combinaciones de estos factores, como el uso de fertilizantes para
mejorar la fertilidad del suelo o el uso de maquinaria avanzada, incrementan la
productividad al mejorar el rendimiento de los trabajadores.

En su concepto mds amplio, la productividad refleja una mejora en el proceso
productivo, lo que implica una relacién favorable entre los recursos utilizados y los

bienes y servicios producidos. Se define como:
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Productividad = Entradas / Salidas

Sin embargo, este enfoque plantea algunos desafios, como la necesidad de
definir el sistema productivo, identificar cémo medir sus entradas y salidas y determinar
los indicadores apropiados para evaluar la productividad (Araujo & Ribeiro, 2021;

Rodriguez & Mendoza, 2022).
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3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1. Descripcion de la Empresa

El consorcio Makitex fue fundado en 2006 con el propdsito de integrar a micro

¥ pequefias empresas, asi como personas naturales con actividad comercial, dentro del
sector textil. La intencién era consolidar esfuerzos para ofrecer servicios de confeccién
a diversas empresas de la region, centralizando sus actividades en una sola planta con
varias lineas de produccién, cada una gestionada independientemente. Su creacién
buscaba mejorar la eficiencia operativa, ya que antes de su existencia los talleres
estaban dispersos, lo que generaba deficiencias productivas y dificultades para
competir. Al unirse en un solo lugar, lograron compartir los costos fijos y optimizar el

proceso.

Entre los principales clientes de Makitex se encuentran Francky & Ricky y
Michell & CIA, ademds de realizar exportaciones y trabajos para entidades piblicas y
privadas, especialmente cuando la produccién supera las mil prendas. Actualmente, el
consorcio estd formado por 29 asociados que mantienen una comunicacion constante y
tienen la libertad de abandonar el consorcio si lo desean. Los pedidos que llegan a la

planta son distribuidos entre las lineas de produccion de acuerdo con su capacidad.
La politica del consorcio es operar glj() un mismo sistema de produccién y

administracién, lo que les permite recibir grandes voltimenes de pedidos y distribuirlos

entre las microempresas participantes. Makitex comenzo con tres microempresas en la
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Av. Prolongacién Dolores con 60 operarios. En %10, se mudaron a la calle Jacinto
Ibéiiez, en el Parque Industrial José Luis Bustamante y Rivero, donde agruparon a 29

microempresas. Actualmente, cuentan con aproximadamente 185 trabajadores.

Tabla 3
Relacion de empresa del consorcio textil Makitex
Nro. Razén social Nro. Razén social
1 KORAL TPX EIRL 16 SOUTH COTTON EIRL
2 RANTI PERU EIRL 17 DOMMO TRADING EIRL
3 CORAINS EIRL 18 POLOS & COSAS EIRL
4 PERU BRAY BJCM EIRL 19 CONFECCIONES DIODAS EIRL
5 TEXTIL CHASKA EIRL 20 INDUSTRIAS DELFIN EIRL
6 AWAKUQ EIRL 21 DACONTEX EIRL
7 ZEGARRA CARDENAS FERNANDO 22 CONFECCIONES IRMA
8 ZEGARRA PINTO MANUEL 23 ANNEL EIRL
9 CREACIONES GENESIS EIRL 24 QUALITEX AQP EIRL
10 VILCA GONZALEZ MAGDALENA 25 ZEGARRA ADANAQUE REYNNER
11 TPANA EIRL 26 ADANAQUE ESPINOZA MANUEL
12 KQUAITO SRL 27 HERRERA VALENCIA JAIME
13 CREACIONES FLAVIA CABALLERO EIRL 28 DELGADO ZEGARRA BRYAN
14 CONFECCIONES HINAKUQ EIRL 29 CONDORIQUISPE WILBER
15 AWARANKU EIRL

Nota: Makitex (2022)

3? 1. Actividad de la empresa
El principal objetivo la empresa Makitex es otorgar la mejor atencién en el
servicio de confecciones %prendas de vestir con diferentes caracteristicas otorgando
la mayor calidad y optimizando Los costos para lograr una alta satisfaccion en los
clientes asimismo de considerarse como eq grupo Industrial mds competitivo en precio

y calidad
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3.1.2.

3.1.3.

314,

Misién

“Makitex es una sociedad que, mediante sus actividades textiles, proporciona a
los clientes la mejor prestacién en servicios de confecciones de acuerdo a sus
necesidades, ofreciéndoles calidad, precios competitivos y oportunidad en las entregas.
Generando un alto grado de responsabilidad social mediante su sistema de asociatividad

organizacional competitiva.”

Vision
“Ser la mejor empresa de la Regién Arequipa especializada en actividades
textiles, satisfaciendo y superando las expectativas de los clientes tantos internos como

externos.”

Razon Social
La razén social del consorcio es Consorcio Textil Makitex BORDADOS DEL

SURS.AC.

Localizacion
La direccion se encuentra en Calle Jacinto Ibdfiez N.° 451, dentro del Parque
Industrial, en el distrito de E)se Luis Bustamante y Rivero, en el departamento de

Arequipa.

3.1.6. grganizacién de la empresa

Presidente del Comité Ejecutivo: Ing. Rainner Zegarra Adanaque (Representante de
los accionistas de las empresas consorciadas).

Administracion: CPC. Martin Vargas Cérdova
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Figura 5
Organigrama Consorcio Makitex
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Nota: Administracién Consorcio Textil Makitex

La empresa tiene en su organizacion dreas como éreagz Habilitado, Confeccion
(Costura), Bordado, Area de Control de calidad, Almacenes y Servicio de
mantenimiento.

Las lineas de Confeccién son llevadas y administradas por sus duefios, todo ello

en funcion a la Asociatividad.

Figura 6
Ubicacidn de la Empresa

Nota: Administracién Consorcio Textil Makitex
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3.2. Productos y Servicios

Makitex centra principalmente sus servicios en el drea de confecciones
fundamentalmente en las actividades de costura y corte de prendas siendo su principal
cliente la empresa Franky Ricky. Siendo Franky Ricky su principal cliente, casi en un
95% de sus operaciones solicita a Makitex servicio de confeccién de polos, casacas
buzos, cafarenas, entre otras prendas siendo estos tltimos los productos principales en
que se enfocan las actividades propias de la empresa.

Figura 7
Preductos y Servicios de Makitex

Jersey, gamuza, pique,

Pique, Pique  Lycrad, Polo dama pique con jersey.
gamuza, Jersey, Listado o color solido

Pollo cusilo carisa Listado o coler salido

= v
Jersey, gomura, pique,
pique con jersey.
Polo nifios Listado o color solido

Jersey, gamuza,  pique,

- pique con jersey.
Polo bésico Listado o color solido
Curllo redondo
q‘ﬂ' Gamuza
L Gamuza Sudadera Con o sin bolsillos
¥\ Buzos Con bolsillos o sin bolsillas Con cierre o botones

-

3.3. Descripcion de los gmcesns y Operaciones

3.3.1. Mapa de procesos
El Consorcio Makitex gestiona su cadena productiva a través de tres tipos de
2
procesos: los procesos de gestion, los procesos operativos y los procesos de soporte. La
interaccion de estos procesos asegura el funcionamiento eficiente y efectivo de los

servicios dentro de la organizacién.
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? Figura 8
Mapa de procesos de fabricacion de prendas

[ MAPEQ DE PROCESOS DE FABRICACION DE PRENDAS MAKITEX 1
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Nota: Elaboracion propia.

La empresa Makitex esta diferenciada por una distribucién de planta, basada en
lineas de produccién, las cuales, como se verd mds adelante no se encuentran
debidamente balanceadas a nivel del servicio de confecciones generando un cuello de
botella, qué hace que la produccion tenga %moras en la entrega de los productos.
Asimismo, las actividades de auditoria y de verificacién en algunas dreas conlleva a
qué la productividad no sea la mds adecuada por los tiempos de duracién de estas

actividades.

33.2. E)ceso de Fabricacién
En la planta de produccién del Consorcio Makitex, el drea de confeccién esta
equipada con aproximadamente 14 maquinas en cada linea de trabajo. Estas incluyen
mdquinas para realizar costura recta, remallado y recubrimiento, mientras que en el drea
de habilitado se utilizan méquinas especializadas como la wastema y hashima.

Adicionalmente, se dispone de médquinas proporcionadas por el cliente Franky & Ricky,

asi como una desmanchadora y tres botoneras.
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El personal se distribuye entre las 30 microempresas que conforman el
consorcio, con un promedio de 15 trabajadores por cada una. Sin embargo, debido a la
alta rotacién del personal, resulta dificil establecer un mimero exacto de empleados en
cada momento. La administracién del consorcio es responsable de planificar la
asignacion de trabajadores por linea de produccion, coordinando con los encargados de
cada una de ellas para asegurar la correcta ejecucién de las érdenes de costura en el

2
proceso de confeccién.

Se otorgan beneficios extraordinarios por cumplimento y productividad y existe
un drea de capacitacion para nuevos trabajadores. Como se mencioné anteriormente
existe alta tasa de ausentismo y renuncias intempestivas, debido a que los trabajadores

no cuentan con una estabilidad laboral.

La capacidad de la empresa tiene una produccién de 180 trabajadores
aproximadamente distribuidos en lineas, Se trabaja en dos turnos de 8 horas diarias,
pero la mayor actividad es por la maiiana, solo el turno de la tarde trabaja un 5% del
personal que se asigna por necesidad del servicio. El personal es capacitado, necesita
tener una habilidad manual, se programan capacitaciones en forma regular. Los

Procesos son:

33.2.1. Areade Logistica y Almacén
Proceso de Recepcion y Descargue

El personal encargado del drea de almacén recibe la guia de remision adjuntada
al pedido, se procede con un primer conteo de los paquetes que traen las piezas junto a

las érdenes de corte. Normalmente se recibe dos arribos en camiones entre las 11 y 4
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pm, llegan en cajas con las telas separadas. Cada uno tiene un cdodigo de registro la
misma que es indicada por el cliente. Estas son descargadas del camién para luego ser
pasadas al almacén. Cada tela también llega con un recibo con caracteristicas de la
misma.

El responsable de almacén entrega la orden de corte al Administrador y una
copia al supervisor de habilitado.

Una vez terminada la fabricacién de las prendas, previo a una auditoria final y

.

control de calidad se comunica el drea de logistica- almacenes y se empaca para la
entrega al cliente.

Luego de este proceso, registradas las mismas se pasa al drea de escogido y

habilitado.

Figura 9
Empaque y carga de prendas

332.2. Areade Escogido y Habilitado

Durante este proceso, se seleccionan cuidadosamente las telas libres de defectos
mediante un control de cada pieza cortada, garantizando asi la produccion de productos
de alta calidad.

Las piezas con defectos menores se trasladan al drea de recuperacion, donde se

trabaja para eliminar el defecto y reintegrarlas al proceso, si a pesar de eso no se logra
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recuperar serd informado al cliente de la cantidad de prendas que no proceden y los
motivos.

Los pasos adicionales en los procesos incluyen la identificacion de prendas de
segunda y tercera categoria, la preparacién de complementos, la revisién de
especificaciones y la asignacion de tareas. Asimismo, se entregan al drea de bordado y
estampado las piezas que requieren estos procesos adicionales. Finalmente, se
identifican las diversas prendas por tallas mediante el niimero de orden de produccidn.
Las principales actividades del drea son las siguientes:

* Recepcion y contabilizacion las prendas

» Clasificacion de primera y segunda

e Preparado y Fusionado

» Verificacién, Corte y preparado de complementos

¢ Planchado de prendas

* Ordenado de prendas en bandejas y rotular

e Transporte a la siguiente drea

e Presentacion de los informes en funcion de la orden de corte

* Recuperacién de prendas

Inspecciones Principales:

» Se examinan detalladamente las especificaciones y las cantidades de las érdenes de
servicio para verificar que estén en conformidad con los requisitos.

» Se revisan aspectos esenciales, tales como el disefio, el color, la composicion del
material y cualquier defecto presente en el mismo.

« Se elabora un informe de defectos encontrado, el cual es comunicado al administrador.
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El proceso de escogido es una parte importante en el drea de habilitado de
Makitex, lo que lo diferencia de otras empresas competidoras que dan el mismo
servicio. Aqui, se lleva a cabo un control de calidad exhaustivo de cada componente

B
cortado antes del ensamblaje, lo que permite asegurar un producto final de alta calidad.
Este proceso implica la inspeccion previa de las telas delantera y espalda, donde se
verifica que estén libres de defectos significativos y que sus dimensiones sean las
correctas de acuerdo con los moldes. Las piezas congefcctos menores se envian al drea
de recuperacion, donde se corrigen los problemas menores antes de que las piezas sean
transferidas a la linea de ensamblaje.

Este proceso comienza cuando el pedido es transferido desde el almacén al drea
de habilitado. Alli, un operario recoge Pas prendas de los contenedores, las organiza y
distribuye entre cuatro trabajadoras de seleccion. Estas trabajadoras examinan
cuidadosamente los cortes del frente, la espalda y las mangas, revisando que no haya
fallas y emparejando las piezas hasta completar Pas partes de la prenda que tienen
asignadas. Los cortes que presentan defectos visibles son enviados al drea de
recuperacion, donde se planchan y se realizan los ajustes necesarios antes de que las

2
piezas sean enviadas a la linea de ensamblaje junto con aquellas sin defectos.

Las piezas que presentan defectos irreparables se clasifican segiin el tipo de
falla: hilos finos o gruesos se catalogan como de segunda calidad, mientras que los
cortes desiguales o con perforaciones se clasifican como de tercera calidad. Estas piezas
son devueltas a la empresa Franky & Ricky.

Por otro lado, los accesorios o complementos ?egan en paquetes de pldstico en
cortes rectangulares y son enviados al drea de corte con la mdquina Wastema, que los

2
transforma en tiras largas o cortas, segin lo solicitado en el pedido. Estos accesorios

pueden incluir entretelas, cuellos, refuerzos de hombros, pecheras, aberturas, entre
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otros. Posteriormente, pasan al drea de fusionado, donde los materiales como la
entretela y la pechera, si son necesarios, se combinan mediante un proceso de
fusionado.

Finalmente, los materiales fusionados regresan al drea de habilitado para darles
g forma final, y luego se envian a la linea de ensamblaje junto con los accesorios y/o

componentes para ser enviadas a las dreas de ensamble.

Figura 10
Proceso de corte
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Figura 11
Proceso de verificacion con moldes

332.3. Areade Recuperado

En el drea de recuperacién, la tela de segunda calidad es llevada a este proceso,
donde se recuperan para luego ser utilizadas en el proceso de fabricacién o ensamble
de las prendas.

Tras estos procedimientos, son transportados primero al almacén y luego a las
lineas de produccion para seguir con el proceso. En ciertos casos, el pedido queda
almacenado de manera temporal en el drea, mientras que en otros casos se remite

directamente a la linea de ensamble correspondiente.
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Figura 12
Proceso de recuperado

33.2.4. Ensamble de prendas (Lineas de Produccién)

Combinacién de ropa (Lineas de Produccién)

Una vez verificado que los paquetes recibidos cumplen con las especificaciones,
se genera una orden de confeccion que detalla la cantidad diaria de produccidn, asi
como las dimensiones y plazos establecidos. En este proceso, se gestionan diversas
lineas de produccién, cada una de las cuales estd integrada por roles especificos:

* Auxiliar: Su tarea principal consiste en igualar, recortar y medir las dimensiones

o tallas de las prendas contenidas en cada paquete recibido.

Inspector de linea: Este profesional es responsable de supervisar el proceso de
fabricacién, asegurando que se cumplan los pardmetros y especificaciones definidos

previamente por el administrador.
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El procedimiento de ensamblaje de prendas es realizado por los trabajadores de
las distintas lineas de produccion, conforme a la orden de costura emitida por la

administracion.

Figura 13
Proceso de costura

La elaboracién de las prendas se realiza a través de méquinas de coser, en las
que se lleva a cabo la confeccién. La confeccién de las prendas se lleva a cabo mediante
maquinas de coser, donde se realiza la union de la pechera, cuello, armado de pechera,
y la unién de los hombros, entre otros procesos. Simultineamente, se lleva a cabo la
confeccién de complementos como ojales y botones.

Posteriormente, las prendas son enviadas al control de calidad Cada linea de
produccién cuenta con un drea de control de calidad para las confecciones e la linea

(Ver figura 14).
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Figura 14
Proceso de verificacion en control de calidad de la linea

En esta drea se siguen los siguientes procesos:

El proceso de ensamblaje de las prendas sigue las cantidades establecidas en la
tarjeta de produccion, las cuales guian la organizacién y secuencia de la confeccion.
Una vez que los lotes han sido ensamblados, se entregan al Inspector de Control de
Calidad Confecciones, quien, junto con las especificaciones y la ficha técnica, realiza
una inspeccion detallada.

Si el inspector detecta defectos en Es prendas que no cumplen con las
especificaciones o los estdndares de calidad, estas son devueltas alalinea de produccién
para su correccién. Tras completar la confeccién en cada linea de produccién, los
paquetes de prendas son enviados al drea de auditorfa final, donde se lleva a cabo una
revision de tres unidades de cada paquete para evaluar su calidad.

Este procedimiento estd determinado por ﬁ requisitos del cliente. En el caso
de que se encuentren fallas o el producto no cumpla con los estindares establecidos, el
paquete completo es enviado de vuelta al proceso de reproceso y regresa a la linea de
produccién correspondiente. Para gestionar este reproceso, se emite una Hoja de

Reproceso, la cual detalla el cddigo del reproceso y el paquete implicado.
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Asimismo, todas las prendas que contienen ojales y botones deben pasar por un
control de calidad adicional. Este control asegura que cada prenda cumpla con las
especificaciones solicitadas por el cliente, respetando las medidas estandar y
garantizando que no presenten defectos, como manchas o contaminacion. En caso de
no cumplir con estos requisitos, las prendas son regresadas a la linea de produccién.
Ademas, en esta drea se revisan las prendas de segunda calidad, aquellas que, debido a

defectos mayores, no cumplen con los estandares para ser consideradas de primera

calidad.

Figura 15
Area de Acabados

3325. gntrol de Calidad

El control de calidad se encuentra integrado con la linea de confecciones,
teniendo un inspector de calidad al final de la confeccion. Este rol es desempeifiado por
una tinica persona, cuya responsabilidad es examinar el producto final para verificar su
conformidad con las especificaciones del pedido del cliente. Ademads, es crucial que los

productos cumplan con los estandares establecidos; de lo contrario, son devueltos a las
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lineas de produccion para su rectificacion, y en caso contrario, los costos asociados son
asumidos por dichas lineas, cuando el producto es considerado dafiado o mal

confeccionado.

3.3.2.6. Auditoria final

Esta etapa se encarga de verificar la conformidad de ES prendas con los
estdndares y requisitos del cliente a través de un muestreo de paquetcs.gl muestreo se
realiza segtin un Nivel de Calidad Aceptable (AQL), el cual varia dependiendo de la
cantidad del pedido o lote. En caso de detectar defectos, las prendas se devuelven a la

linea de confeccién correspondiente para que se corrijan esos defectos.

Este departamento de control interviene realizando n muestreo final antes de
la entrega de las prendas, enfocindose en el control de manchas de grasa, una
problematica frecuente debido a que estas no son visibles en ciertos colores de prendas.
La etapa final comprende la preparacién y empaque de los paquetes, asi como la

organizacién de las érdenes de costura, antes de proceder con el despacho.

Figura 16
Control Final de las Prendas

T T 1|
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333. ﬂquema General del proceso

A continuacién, se muestra el esquema general del proceso.

Figura 17
Diagrama de bloques

Almacenamiento

Escogido y Habilitado

Confeccion/Costura

2
Inspeccion de Calidad

Almacen de PT

Nota: Consorcio Makitex (Elaboracién Propia).

3.4. Diagrama de distribucién de planta

Figura 18
Plano de Planta
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3.5. Descripcién de los Procesos de Del Consorcio Makitex

3.5.? Proceso Almacén- Recepcion

Figura 19
Proceso Almacén- Recepcion

Nota: Elaboracién Propia con Software Bizagi.

Se recibe el total de piezas que conforma el pedido junto a la guia de remisién
(ver anexo 1), en este documento estd registrado el nimero de pedido, la cantidad de
paquetes, asi como la orden de corte correspondiente, tickets que se emplean para la
posterior codificacién de la prenda y el mimero de combinacién. El encargado del drea
de almacén comunica al drea de administracién para que procedan con el registro de la

informacién, después se traslada lo recibido al drea de escogido y habilitado.
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3.52 Proceso Fabricacion Administracion

Figura 20
Proceso Fabricacion Recepcion/Administracion

Nota: Elaboracién Propia con Software Bizagi.
El drea de administracion se encarga de registrar la cantidad de piezas que se
recibieron, en caso la cantidad difiera con la indicada en la guia de remision se notifica

al cliente para que pueda enviar la cantidad faltante.

3.5.3. Proceso de Escogido y habilitado

Figura 21
Proceso Escogido y habilitade

Nota: Elaboracién Propia con Software Bizagi.

El drea de escogido y habilitado procede a seleccionar las piezas

correspondientes, esa informacién del conteo se registra en la misma hoja de la orden
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de costura (ver anexo 1) en una tabla ubicada en la parte inferior de la descripcion del
pedido.
Asi mismo las piezas que no pueden ser recuperadas, previo informe se lleva a

almacén para su devolucion.

3.5.4. Proceso Fabricacion Generacién de orden de costura /Administracion

Figura 22
Proceso de Confeccidn Fabricacion

Fabricacion

| Elabora Orcen de
Costura

de Materiales

Eiabora Solicitud
Auwclianes

Nota: Elaboracién Propia con Software Bizagi.

Luego del informe del Area de Escogido y habilitado, se procede a elaborar la

orden de costura que pasara a las lineas de fabricacién. Asi como redacta el pedido al

cliente de los materiales auxiliares.
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3.5.5. Proceso Fabricacion Lineas de Costura

En este proceso se lleva a cabo el proceso de confeccion, hay dos procesos
auxiliares la recepcion de los materiales auxiliares y la preparacién de equipos, segiin
la orden de costura.

En este proceso se lleva a cabo registros manuales del avance de produccion,
los mismos que son realizados en un cuaderno.

Dentro de este proceso existen un drea que realiza en control de calidad de la
linea, este tipo de reprocesos solo lo lleva a cabo en la linea de produccion.

Cuando el lote se ha terminado recién se informa del acabado a administracién

para su traslado a almacén. (figura 23).

B Figura 23
TO

ceso Fabricacion Lineas de Costura

+ &

e

Nota: Elaboracién Propia con Software Bizagi.

3.5.6. Proceso control de Calidad
El proceso de Control de calidad se realiza al final del proceso de confeccién de
todos los lotes, de manera selectiva se selecciona un amuestra y en base a un sistema

de muestreo se da la conformidad.
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g Figura 24
roceso Control de Calidad

Nota: Elaboracién Propia con Software Bizagi.

35.7. Detalle % Area de Fabricacién

En resumen, el drea de Fabricacion se resume en los siguiente:

El promedio de produccién de las Lineas es de 90 a 150 unidades por turno,
trabajando con una eficiencia de 73% aproximadamente (entre 40% a 99%) en
horario normal de Trabajo. De los registros se puede apreciar que existe algunos
defectos en las prendas en un promedio de 4 de cada 12 prendas.

El horario de trabajo es de 5:00 am hasta las 13:30 horas normalmente.

Ea capacidad operativa de la fibrica del consorcio textil Makitex, no se
aprovecha adecuadamente por diversos factores, por lo tanto, solo se encuentran

operando solo lo que son pedidos del cliente.
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Rendimiento

Menos del 5% de los materiales se desperdician, ya que las prendas se fabrican

con materias primas proporcionadas por el cliente y se inspeccionan en el drea de

habilitacion antes de ser procesadas.

358. Emumen de Capacidad de Recurso de Personal

Tabla 4

Recursos de Personal

Area Personal
Habilitado 13
Bordado 8
Almacén 2
Mantenimiento 1
Limpieza 1
Vigilantes 3
Lineas de Produccion 130

Nota: Elaboracion Propia
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3.6. Diagnostico actual de los procesos documentarios

Figura 25

Diagrama del proceso Documentario
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&
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3.6.1. Clasificacion las actividades de todo el proceso

2
Identificacion de las Ectividades que Afiaden Valor y que no afaden valor al

proceso por Areas de todo el proceso de Fabricacién y documentacién.

Aplicando la Metodologia Lean se realizaron los siguientes cuadros para la

poderlos clasificar en actividades que “No afiaden Valor, “No afiaden Valor, pero es

necesario” y “anaden Valor”, para ello se desarrollaron los diagramas de actividades de

las Areas evaluadas en el proceso, asi:

e Diagrama de Actividades de Encargado de Logistica y Almacenes. Ver

gnexo 7.

e Diagrama de Actividades de Administrador. Anexo 8.

e Diagrama de Actividades de Encargado de Escogido y Habilitado. Anexo 9.

* Diagrama de Actividades de Supervisor de Lineas de Produccién. Anexo

10.

Obteniéndose los siguientes resultados:

Tabla 5
Resumen de Actividades del encargado del Logistica Almacenes
Resumen ANADE ﬂo ANADE | NO
VALOR VALOR, ANADE
PARAEL | PEROES VYALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 13 5 2 6
Operacién Transporte 10 2 2 6
Demora 1 0 0 1
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 178.57
Distancia (metros) 119
Costo (soles/pedido) 70.06

En la tabla se muestra el proceso que realiza el encargado de Logistica y

almacenes el mismo que tiene una duracion de 178.57 minutos y recorre una distancia
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de 119 metros. Se realizan 11 actividades que afiaden valor y 13 que no afiaden valor

al proceso.
Tabla 6
Resumen de Actividades del Administrador
Resumen ANADE Ho ANADE | NO
VALOR VALOR, ANADE
PARAEL | PEROES | VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 18 2 6 10
Operacion Transporte 8 0 0 8
Demora 2 0 1 1
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 277.56
Distancia (metros) 160
Costo (soles/pedido) 196.01

1
En la tabla se muestra el proceso que realiza el administrador el mismo que tiene

una duracién de 277.56 minutos y recorre una distancia de 160 metros. Se realizan 9

actividades que afiaden valor y 19 que no afiaden valor al proceso.

Tabla 7

Resumen de Actividades del Encargado de Escogido y Habilitado

ANADE ﬁO ANADE NO

Resumen
VALOR VALOR, | ANADE
PARAEL | PEROES | VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 5 1 1 3
eracién Transporte 4 0 2 2
mora 0 0 0 0
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 289.37
Distancia (metros) 70
Costo (soles/pedido) 105.50

g la tabla se muestra el proceso que realiza el encargado de Escogido y

habilitado el mismo que tiene una duracién de 289.37 minutos y recorre una distancia

de 70 metros. Se realizan 4 actividades que afiaden valor y 13 que no afiaden valor al

proceso.
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Ebla 8

Resumen de Actividades del Supervisor de Fabricacion

Resumen ANADE HO ANADE NO
VALOR VALOR, ANADE
PARAEL | PEROES | VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 10 4 2 4
eracion Transporte 5 1 2 2
mora 0 0 0 0
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 41820.66
Distancia (metros) 132
Costo (soles/pedido) 28316.07

g la tabla se muestra el proceso que realiza el encargado de Supervision de

1

Fabricacién el mismo que tiene una duracién de 41820.66 minutos y recorre una

distancia de 132 metros. Se realizan 9 actividades que afiaden valor y 6 que no afiaden

valor al proceso.

3.6.2. Clasificacién las actividades de todo el proceso de documentacién

Identificacion E& las actividades que Afiaden Valor y que no afaden valor al

proceso por Areas del proceso de Documentacién

Aplicando la Metodologia Lean se realizaron los siguientes cuadros para la

poderlos clasificar en actividades que “No anaden Valor, “No afaden Valor, pero es

necesario” y “anaden Valor”, para ello se desarrollaron los diagramas de actividades de

las Areas evaluadas en el proceso. (Ver anexos 6,7,8 y 9) asi:

Obteniéndose los siguientes resultados
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Tabla 9
Resumen de Actividades del encargado del Logistica Almacenes

Resumen ANADE 90 ANADE NO
VALOR VALOR, ANADE

PARAEL | PEROES | VALOR
CLIENTE | NECESARIO

Actividad 8 0 2 6

Operacién Transporte 6 0 0 6

Demora 1 0 0 1

Inspeccion 0 0 0 0

Almacenaje 0 0 0 0

Tiempo (minutos) 45.07

Distancia (metros) 48

Costo (soles/pedido) 17.68

g la tabla se muestra el proceso que realiza el encargado de Logistica y
1
almacenes el mismo que tiene una duracién de 45.07 minutos y recorre una distancia

de 17.68 metros. Se realizan 2 actividades que afiaden valor y 13 que no afladen valor

al proceso.
Tabla 10
Resumen de Actividades del Administrador
Resumen ANADE ﬂo ANADE | NO
VALOR VALOR, ANADE
PARAEL | PEROES VALOR
CLIENTE |[NECESARIO
Actividad 18 2 6 10
eracién Transporte 8 0 0 8
mora 0 0 0 0
Inspeccién 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 23523
Distancia (metros) 160
Costo (soles/pedido) 166.12

1
En la tabla se muestra el proceso que realiza el administrador el mismo que tiene

una duracién de 235.23 minutos y recorre una distancia de 160 metros. Se realizan 8

actividades que afiaden valor y 18 que no afiaden valor al proceso.
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Tabla 11
Resumen de Actividades del Encargado de Escogido y Habilitado

Resumen ANADE 0 ANADE NO
VALOR | VALOR, | ANADE
PARAEL | PEROES VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 4 0 1 3
eracion Transporte 2 0 0 2
mora 0 0 0 0
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 10.17
Distancia (metros) 30
Costo (soles/pedido) 371

g la tabla se muestra el proceso que realiza el encargado de Escogido y

3
habilitado el mismo que tiene una duracion de 10.17 minutos y recorre una distancia de

30 metros. Se realizan 1 actividades que afiaden valor y 5 que no afaden valor al

proceso.
Tabla 12
Resumen de Actividades del Supervisor de Fabricacion
Resumen ANADE ﬂO ANADE NO
VALOR VALOR, ANADE
PARAEL | PEROES VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 6 1 2 3
eracion Transporte 2 0 0 2
mora 0 0 0 0
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Tiempo (minutos) 212.66
Distancia (metros) 40
Costo (soles/pedido) 143.99

g la tabla se muestra el proceso que realiza el encargado de Supervision de

Fabricacion el mismo que tiene una duracion de 212.66 minutos y recorre una distancia

de 40 metros. Se realizan 3 actividades que afiaden valor y 5 que no afiaden valor al

proceso.
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3.7. Determinacion de los Costos

Determinacién de los Costos en los procesos g: las actividades que Afiaden
Valor y que no afiaden valor al proceso por Areas del proceso de Documentacion y
Fabricacion.

Aplicando la Metodologia Lean se realizaron los siguientes cuadros para la
poderlos clasificar en actividades que “No anaden Valor, “No afaden Valor, pero es
necesario” y “afladen Valor”, para ello se desarrollaron los diagramas de actividades de
las Areas evaluadas en el proceso, asi:

¢ Identificacion de desperdicios de las actividades del Encargado de Logistica y
Almacenes. Anexo 11

* Identificacion de desperdicios de las actividades del Administrador. Anexo 12

¢ Identificacion de desperdicios de las actividades del Encargado de Escogido y
Habilitado. Anexo 13

e Identificacién de desperdicios de las actividades del Supervisor de Lineas de

Fabricacién. Anexo 14

16
De los cuadros anteriores se obtuvieron los siguientes resultados:
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Tabla 13

Costos Proceso de Atencion Total de Fabricacion

MONTO EN SOLES (S/.)
ANADE 0 ANADE |NO
VALOR |VALOR, ANADE
PARA EL |[PERO ES VALOR
CODIGO CLIENTE | NECESARIO
AV Afiade Valor 13977.42 5.96 5.88
Relacionado a la 0.00 11.16 3522.58
CR "Correccién/Retrabajo”
ES Relacionado a la "Espera” 0.00 0.00 3397
IN Relacionado al "Inventario" 13.50 0.00 0.00
Relacionado a la "Procesamiento 0.00 13.41 117.72
PM Manual"
Relacionado al "Mov. 10.22 15.02 42.92
TR Materiales/Transporte"
MO  |Relacionado al "Movimiento" 19.43 395 0.00
Relacionado al "Procesamiento 0.00 392 0.00
PA adicional"
14020.57 15342 3723.08
3.7.1. Del proceso de Fabricaciéon
Tabla 14
Costos Procesos Fabricacion
MONEO EN SOLES (S/.)
ANADE O ANADE |NO
VALOR |VALOR, ANADE
PARA EL |PERO ES VALOR
CODIG CLIENT |NECESARI
0 E [0)
AV Aiiade Valor 13957 .06 0.00 5.88
CR __ |Relacionado a la "correccién/Retrabajo” 0.00 0.00 351000
ES Relacionado a la "Espera" 0.00 0.00 2989
IN Relacionado al "Inventario” 7.85 0.00 0.00
Relacionado a la "Procesamiento 0.00 0.00 0.00
PM Manual"
Relacionado al "Mov. 10.22 15.02 10.22
TR Materiales/Transporte”
MO |Relacionado al "Movimiento" 19.43 0.00 0.00
Relacionado al "Procesamiento 0.00 0.00 0.00
PA adicional”
13994.56 15.02 3556.00
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3.7.2. Del proceso documentario

Tabla 15
Costos Procesos Documentarios
Costos Procesos Documentarios MONBHO EN SOLES (S/.)
ANADE 0 ANADE |NO
VALOR |VALOR, ANADE
PARA EL |PERO ES VALOR
CODIGO CLIENTE | NECESARIO
AV Anade Valor 20.36 5.96 0.00
CR Relacionado a la "correccion/Retrabajo” 0.00 111.16 12.58
ES Relacionado ala "Espera” 0.00 0.00 4.08
IN Relacionado al "Inventario” 5.65 0.00 0.00
Relacionado a la "Procesamiento 0.00 13.41 117.72
PM Manual"
Relacionado al "Mov. 0.00 0.00 32.70
TR Materiales/Transporte”
MO Relacionado al "Movimiento" 0.00 3.95 0.00
Relacionado al "Procesamiento 0.00 392 0.00
PA adicional"
26.01 138.40 167.08

3.8. Indice de Actividades

Anilisis de los prOCﬂSOSEt las actividades que Afiaden Valor y que no afiaden

valor al proceso por Areas del proceso de Documentacién y Fabricacion.

3.8.1. Relacionado Proceso de Produccion y Documentacion

Tabla 16
Costos Procesos de Produccién y Documentacién
Resumen Nro. ANADE ﬂO ANADE NO
Procesos | VALOR VALOR, ANADE
PARAEL| PEROES | VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 46 11 11 24
Operacion Transporte 27 3 4 20
Demora 3 0 1 2
Inspeccion 1 1 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Totales 77 15 16 46
Tiempo (minutos) 27663.16
Distancia (metros) 481

65




‘Costo (soles/pedido) | 17897.07 ‘

De la informacién por cada una de las entidades se ha obtenido el siguiente

indice de actividad (Ac).

ice de Actividad de
Actividades (Ac) Total Actividades -Act que no agregan valor
Total de Actividades
Ac= 77 -46 x100 = 40%
77

7
Este indice de actividad obtenido indica que el porcentaje de actividades que

afiaden valor al proceso solo es de 40%, lo que indica que el proceso no es eficiente.

3.8.2. Relacionado al Proceso de Produccién

Tabla 17
Costos Procesos de Produccion
Resumen Nro. ANADE EO ANADE NO
Procesos | VALOR VALOR, ANADE
PARAEL | PEROES VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 10 8 0 2
Operacién Transporte 9 3 4 2
Demora 2 0 1 1
Inspeccién 1 1 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Totales 22 12 5 5
Tiempo (minutos) 2716003
Distancia (metros) 203.00
Costo (soles/pedido) 17565.57

De la informacién por cada una de las entidades se ha obtenido el siguiente indice de

actividad (Ac)

Indice de Actividad de
Actividades (Ac) Total Actividades -Act que no agregan valor
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Total de Actividades

Ac= 22 =3 x 100 = T7%
22

g
Este indice de actividad obtenido indica que el porcentaje de actividades que

afiaden valor al proceso es de 77%, lo que indica que el proceso es poco eficiente.

3.8.3. Relacionado a la Documentacién

Tabla 18
Costos Procesos de Documentacion
Resumen Nro. ANADE ﬂO ANADE NO
Procesos | VALOR VALOR, ANADE
PARA EL| PERO ES VALOR
CLIENTE | NECESARIO
Actividad 36 3 11 22
Operacién Transporte 18 0 0 18
Demora 1 0 0 1
Inspeccién 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Totales 55 3 11 41
Tiempo (minutos) 503.13
Distancia (metros) 278.00
Costo (soles/pedido) 331.50

De la informacién por cada una de las entidades se ha obtenido el siguiente

indice de actividad (Ac)

ndice de Actividad de
Actividades (Ac) Total Actividades - Act que no agregan valor
Total de Actividades
Ac= 55 -41 x 100 = 25%

55
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q
Este indice de actividad obtenido indica que el porcentaje de actividades que

afiaden valor al proceso solo es de 25%. lo que indica que el proceso no es eficiente.

3.9.9alue Stream Mapping (VSM) Actual

El desarrollo VSM., en la industria textil implica g aplicacion de principios y

5
herramientas para mejorar la eficiencia y la visibilidad en los procesos de produccion.

A continuacion, se lista los pasos generales que se siguid para su desarrollo:

1. Comprensién del Proceso Actual:
ealiza un mapeo detallado de los procesos de fabricacion textil existentes.
Identificando cada etapa, desde la recepcion de materias primas hasta la entrega

del producto final.

2. Identificacién de Desperdicios: a
20
Se analiza cada etapa del proceso para identificar cualquier tipo de desperdicio,

como tiempo de espera, transporte innecesario, inventario excesivo, etc.
3. ?e grafico el Mapa de valor del estado actual (VSM).

4. Utiliza herramientas visuales como diagramas de flujo y simbolos para
representar graficamente el flujo actual del proceso. Incluye informacién sobre
tiempos de ciclo, inventarios y cualquier otro dato relevante, on la finalidad de
eliminar o reducir significativamente los desperdicios identificados. Introduce
mejoras como la simplificacién de procesos, reduccién de tiempos de ciclo y

optimizacién de la logistica.

Se genero el VSM actual para todo el proceso de Fabricacion. Anexo 16.
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Tabla 19

Value Stream Mapping (VSM) Actual

Actividades del proceso Proceso Actual (minutos)
Actividades que afiaden valor 245.60
Actividades que no afiaden valor 257.53
TOTAL 503.13

Nota: Adaptacién propia

E’oductividad Tedrica del Proceso Actual

IR 24560min | 4.09hrs | 0.17 dias
terminado (min)
Tiempo disponible 11520.00 min | 192.00 hrs | 8.00 dias
(mensual)
Nro de contratos atendidos 4691 4691 4691
Productividad Teorica 0.0041 0.24 5.86

Nota: Adaptacién propia

E’Oductividad Real del proceso Actual

H 1
MiEmpo/Proinet 503.13 !-Ain 839hrs | 0.35 dias
terminado (min)
MRl blE 1152000 min | 192.00 hrs | 8.00 dias
(mensual)
Nro. [l contratos 22.90 22.90 2290
atendidos
Productividad Teérica 0.0020 0.12 2.86

Nota: Adaptacién propia

Eead Time del proceso Actual

Actividades que afiaden 245 .60 min 4.00 hrs

valor
Actividades que no afladen | 555 53 o 4.29 hrs
valor ) ’ )
Lead Time (Servicio) 503.13 min 8.39 hrs

Lead Time (Mensual) 36225.60 min | 603.76 hrs

69




Tiempo de ciclo del proceso actual

| Tiempodeciclo | 24560 min | 4.09hrs
qﬂk[ Time
Promedio de Servicios 72
Atendidos
It o Sy vl 1152000 min | 192.00 hrs
(mensual)
\ Takt Time | 16000 min | 2.67 hrs

Se obtuvo un tiempo de ciclo de 246.60 y un tiempo de espera de 257.53,
identificando un total de 31 vidades que afladen valor al proceso y 46 actividades
que no afiaden valor.

Del mismo podemos concluir en los siguientes aspectos:

1. Implementacion de Cambios:

Implementar ﬁ mejoras propuestas en el mapa de valor futuro. Esto puede

implicar cambios en la disposicién de las maquinas, la introduccion de nuevas

tecnologias, la reorganizacion del trabajo, etc.
2. Establecimiento de Indicadores Clave de Rendimiento (KPI):

Definir indicadores clave que te permitan medir el rendimiento del proceso. Esto

podria incluir la eficiencia del ciclo de produccion, ?calidad del producto, la

utilizacién de recursos, entre otros.
3. Capacitacién y Comunicacion:

Capacitar a los empleados sobre los cambios implementados y comunica

claramente los objetivos del VSM. Asegurar de que todos comprendan su papel

en la mejora continua.

4. Monitoreo y Mejora Continua:
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Establecer un sistema de monitoreo continuo para evaluar el rendimiento del
nuevo sistema. Realizar auditorias regulares y ajustar el VSM segin sea
necesario para abordar nuevos desafios o identificar dreas de mejora
adicionales.

5. Aplicacién de Herramientas Lean:
Utilizar herramientas lean como 5S, Kanban y Poka Yoke para fortalecer la
implementacion del VSM y mantener un enfoque de mejora continua.

6. Colaboracion con Clientes:
anolucrar a los clientes en el proceso de mejora continua. Busca formas de

optimizar la relacién con los clientes para lograr beneficios mutuos.

3.10. Problemas Potenciales Identificados

3.10.1. Elevada Frecuencia de Procesos de Retrabajo
Dada la significativa incidencia de procesos de retrabajo, es evidente que esta
problemitica impacta considerablemente en la eficiencia operativa de la empresa. Por
lo tanto, resulta primordial asegurar que los colaboradores, en este caso los operarios,
desempeifien sus labores ?e manera que minimicen la probabilidad de cometer
equivocaciones.

Tabla 20 se presentan los indicadores relacionados con los procesos de
retrabajo. Se detallan el niimero de prendas que retornan a este proceso, ¢l promedio de
prendas inspeccionadas durante la produccién y el indicador de retrabajo en porcentaje.
La informacién se presenta desglosada por mes, abarcando desde enero hasta
diciembre. Estos datos, obtenidos de la fuente Consorcio Makitex, afio 2022, reflejan
de manera cuantitativa la magnitud del desafio que representa el alto indice de

retrabajos para la empresa.
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) la 20
Indice de reprocesos

{NDICE DE RE-PROCESOS
Prendas Indicador
N° Prendas que regresan | Inspeccionadas de
M a Reproceso (promedio de reproceso
Produccién) (%)
ENERO 5156 24000 21.48%
FEBRERO 5468 24000 22.78%
MARZO 5221 24000 21.75%
ABRIL 4374 24000 18.23%
MAYO 4152 24000 17.30%
JUNIO 6231 24000 25.96%
JULIO 4032 24000 16.80%
AGOSTO 4908 24000 20.45%
SEPTIEMBRE 4384 24000 18.27%
OCTUBRE 3951 24000 16.46%
NOVIEMBRE 5073 24000 21.14%
DICIEMBRE 6339 24000 26.41%

Nota: Consorcio Makitex, 2023

Tabla con descripcién de los errores con mayor frecuencia en las lineas de

produccién.
Tabla 21
Clasificacidn de Reprocesos
CLASE | CODIGO | DESCRIPCION
RECTA Cl1 ACENTADO DE CUELLO PESPUNTE DE CUELLO
c2 PECHERA (PESPUNTE/ATRAQUE
C3 | ABERTURAS
PESPUNTE DE )
C4 | HOMBROS/SISA/PUNOS/BUFANDA
cs5 PESPUNTE DE BACK YOKE
Cc6 PEGADO DE ETIQUETA (NO CENTRADA)
c7 BOLSILLOS TORCIDOS/DIFERENTES TONOS
ATRAQUES EN COST RECTA
C8 (PUNO)/APLICACION
REMALLE R1 | CIERRE DE LADOS
R2 PEGUE DE CUELLO/MANGA/HOMBROS
R3 REMALLE PRETINA Y PUNO
R4 ORILLADO/VUELTA DE PECHERA
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RECUBRE RCI RECUBRE HOMBROS/MANGA/FALDON
RC2 | RECUBRE DE SISAS
RC3 | RECUBRE BACK YOKE
RC4 | RECUBRE PRETINA/PUNO/PARCHES Y BOTA
RC5 | RECUBRE DE CUELLO
BOTON Bl PEGADO DE BOTON/BROCHES
OJALES 01 OJALES DESC DOS
DESMANCHE LI LIMPIEZA DE HILOS/RECORTAR BASTA
L2 LIMPIEZA DE SUCIEDAD
L3 LIMPIEZA DE ACEITE
L4 BORRADO DE DESCOSIDO
TELA Pl PLANCHAR COLEADOS/TELA O RAPORT
PLANCHADO MITADES Y ORILLOS
P2 MANGA/OTRO
Vi Vi VAPORIZADO BRILLOS/PLIEGUES
HABILITADO L5 DESCONTAMINADO (HABILITADO)
L6 QUIEBRES (PLANCHADQ)
MEDIDAS M1 MEDIDAS (FUERA DE TOLERANCIA)

Nota: Consorcio Makitex. Esta tabla corresponde a los cdigos de inspeccién final y codigos

de reproceso.

3.10.2. Desplazamiento Excesivo de Prendas o Insumos

Figura 26
Desplazamiento de prendas

Un problema importante en la planta de produccién se relaciona con la falta de

una distribucién eficiente de las dreas de trabajo, especialmente en las lineas de
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produccién. A pesar de contar con una infraestructura adecuada para la actividad textil,
se observa una cantidad significativa de recorridos al trasladar las prendas entre
diferentes dreas, como ?esde el almacén hasta la primera linea de trabajo y durante la
inspeccion de cada prenda en sucesivas etapas.

Este excesivo desplazamiento de prendas y materiales entre dreas tiene un
impacto directo en el tiempo de confeccién, ya que estos movimientos se realizan en
lotes, generando demoras significativas en el proceso de fabricacion. Esta situacion se
traduce en una disminucion de la eficiencia operativa y puede afectar gcapacidad de
cumplir con los plazos de entrega establecidos. Ademas, puede contribuir a un aumento
en los costos operativos asociados con el tiempo adicional dedicado al transporte
interno de productos.

La Figura 27, que muestra las lineas de produccién, visualiza la complejidad de
los desplazamientos y la distribucion de dreas en la planta. Este andlisis destaca E’
necesidad de una revision exhaustiva de la disposicion de las dreas de trabajo para
optimizar los flujos de produccién y minimizar los tiempos de transporte, lo que a su
vez mejorara la eficiencia global y reducird los posibles cuellos de botella en el proceso

productivo.
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Figura 27
Lineas de produccion

3.103. Prolongados Tiempos de Espera

La empresa Makitex enfrenta una problemitica significativa g: tiempos de

espera entre procesos y trdnsito, afectando la capacidad de cumplir con plazos

2
establecidos. Este inconveniente se manifiesta principalmente en el drea de habilitado

con la miquina Wastema y al inicio de cada linea, donde una tinica operaria inspecciona

29
todas las prendas antes de pasar al ensamble,gmo se ilustra en la Figura 28.
Figura 28

Area de habilitado
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3.104. Duracion del Proceso de Produccién

La produccién carece de estandarizacién, ya que las 6rdenes se generan
conforme a los pedidos recibidos. A pesar de contar con 130 operarios
aproximadamente, trabajando en turnos de 8 horas, la respuesta a la demanda es lenta,
demorindose de 5 a 6 dias para despachar n lote de 1000 polos terminados. El
problema se acentiia en las lineas de produccion que generan entre 100 y 150 polos al
dia, limitando la capacidad de respuesta a pedidos voluminosos y potencialmente
generando insatisfaccion del cliente. Esto es debido a%al[a rotacién de los operarios y
a la manera de bonificacion salarial, que conlleva a que ellos no sigan un patron de
trabajo, principalmente cuando la linea de produccién no brinda condiciones adecuadas

a sus trabajadores.

Figura 29
Proceso de Fabricacion

3.10.5. Falta de un adecuado Sistema de informacién
La empresa textil enfrenta una problematica sustancial relacionada con la
carencia de un sistema de informacion eficiente. La ausencia de una plataforma integral
para gestionar datos criticos, desde la recepcién de materiales hasta procesos de

fabricacién y entrega de productos finales, limita la capacidad de la empresa para tomar
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decisiones informadas y estratégicas. Ea falta de un sistema centralizado dificulta el
seguimiento en tiempo real de las operaciones, lo que podria generar ineficiencias enE
gestion de recursos, planificacion de la produccion y cumplimiento de pedidos.
Ademds, la carencia de un sistema de informacion adecuado impacta
negativamente en la coordinacién entre diferentes departamentos, generando
desconexiones en el proceso de confecciones y comunicacion intema.@falta de una
base de datos adecuada también afecta la calidad de los informes de Fabricacién y la
capacidad para evaluar el rendimiento de manera precisa. En iltima instancia, la
implementacion de un sistema de informacion efectivo se presenta como una necesidad
apremiante para optimizar los procesos operativos, mejorar ?toma de decisiones y

mantener la competitividad de la empresa.

Figura 30
Registros Manuales
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Figura 31
Registros en Excel

El control de produccién solo se realiza en una hoja de Excel lo que puede
ocasionar errores en el ingreso. Asi mismo también ocurre que la informacion no esta
actualizada. Y no brinda una informacién muy segura. Hay demora en revisar la

informacién ingresada.

Figura 32
Control de Lineas en Excel

[ S —
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3.10.6. Interrupciones en el Funcionamiento de las Maquinas
La empresa textil enfrenta desafios significativos en relacién con paradas
recurrentes de maquinas debido a fallas técnicas, generando interrupciones en la
produccion. Por ejemplo, la presencia de aceite en las prendas, como consecuencia de
mal funcionamiento y/o mantenimiento de las mdquinas, plantea problemas de calidad
y eficiencia. Estas dificultades impactan negativamente en E)s tiempos de entrega, la
productividad y la satisfaccién del cliente, subrayando la urgencia de implementar
38
medidas eficaces de mantenimiento y mejora continua en los procesos de fabricacién.
Conforme la estructura de las lineas de fabricacion, lamentablemente los duefios

de cada linea que conforma el consorcio Makitex, no invierten en nuevas maquinas y/o

equipos, asi como en un adecuado mantenimiento.

3.10.7. Manipulacién Manual
El manejo manual constituye una preocupacién destacada en las tareas diarias
?&: los operarios, ya que puede resultar en lesiones graves y persistentes, como el dolor
de espalda, entre otros. Esto se agrava debido a que muchos operarios llevan a cabo sus
labores en bancos o sillas que resultan incomodas para jornadas laborales extensas. La
raiz de esta problemitica radica en un disefio deficiente de los puestos de trabajo o en

la gestién inadecuada de los mismos, aspectos susceptibles de mejora.
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Las actividades propensas a este problema incluyen posturas inadecuadas,
limitaciones en el alcance, manipulacién de los materiales y repeticiones constantes.
Unicamente se pudo identificar un drea ergondmica destinada a aquellos usuarios que
trabajan de pie. Este espacio cuenta con un suelo que reduce la fatiga, una iluminacién
adecuada y amplios espacios de trabajo, como se ilustra en la Figura 33 Linea nueva

ergondmica.

Figura 33
Linea Ergondmica

3.10.8. Problemas de Organizacién ?Limpieza en las Estaciones de trabajo (Lineas de

Produccién).

En la evaluacion visual, se puede constatar que las telas se encuentran apiladas
de manera desordenada, una disposicién que podria complicar la identificacién y
localizacién de piezas especificas, como se muestra en la Figura 34 con el apilado de
piezas. Por otro lado, se puede apreciar que falta limpieza continua propia de la

confeccion.
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Figura 34

Apilado de piezas

Asi mismo se evidencia, que las sillas destinadas a los operarios no son las mas
apropiadas, y ademds se detecta gesorden debajo de las mesas, donde se estin
colocando cajones y otros elementos que podrian obstaculizar el flujo del proceso
productivo.

Al analizar la Figura 35, se aprecia que, en el drea de habilitado, las mesas
presentan un desorden significativo, lo que dificulta la rdpida ubicacién de los
materiales necesarios para la labor, afectando la eficiencia del trabajo

Figura 35
Area de Habilitado
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La Figura 36 exhibe el apilado desordenado de telas en las mesas del drea de
habilitado, subrayando la carencia de un estante o espacio designado para almacenar
los materiales de confeccion que llega al consorcio, lo que podria generar demoras en
la produccion y fabricacion de prendas.

Figura 36

Apilado de materia prima

e |
En cuanto a la higiene, las Figuras destacan

claramente la falta de limpieza en
una de las lineas de produccion, con retazos visibles también en las mesas de trabajo,

subrayando la necesidad de mejorar las condiciones sanitarias.

Figura 37

Falta de limpieza

Estos desperdicios y elementos propios de proceso se encuentran regados por

toda el drea, no existiendo un plan de limpieza.
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Figura 38

Mesas de trabajo

-

El desorden, como se ilustra en las imdgenes anteriores, no se limita solo a las
superficies de trabajo, sino que también se extiende a los pasadizos, generando un

ambiente desorganizado en toda la planta.

Figura 39
Diagrama de Recorrido

B
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA METODOLOGICA

En este capitulo, se abordardn las metodologias y herramientas necesarias para
ﬁminar los desperdicios y las actividades que no aportan valor al proceso de
confeccion dentro de la empresa textil. Esto se debe a que, segiin el anilisis realizado
en el capitulo previo, dichos factores son considerados como las causas fundamentales

de los problemas identificados en la operacién.

4.1. Herramientas Lean propuestas

Fa propuesta de mejora utilizara la metodologia Lean Office para abordar los
desperdicios identificados en el proceso de confeccion. Esta metodologia se centra en
los principios de Lean: estabilidad, estandarizacién y mejora continua. Lean Office
adapta estos principios al entorno administrativo para mejorar la eficiencia, reducir

costos y eliminar actividades que no agregan valor.
Las herramientas propuestas estarin orientadas a estandarizar procesos,
fomentar la mejora constante y asegurar estabilidad en el flujo de trabajo, lo que

resultard en una mayor productividad en la empresa.

Las herramientas propuestas son las siguientes:
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Tabla 22
Las herramientas Lean propuestas

1E
Problemas (Muda) E g %
32| ¢
Desperdicio |2 2|4 o |
Faltag: estandarizacion de los
procesos de fabricacion Inventarios X
Exceso de materiales
acumulada en pasillos Inventarios X X
No se ingresa adecuadamente y
en forma correcta la data al Procesamiento
sistema Manual X X
Demoras al ingresar reportes de
produccidn de los pedidos Esperas X | X
Movimientos excesivos de Exceso de
Personal para tramites Transporte 9 X | X[ X
Falta de Orden y Limpieza en la
Planta Retrabajos X X
Mala organizacion del lugar de
trabajo y almacén Movimiento | X X
Falta de un adecuado canal de
comunicacién con las lineas de | Procesamiento
produccién Manual X | X
Malos procesos de traslado de
materiales para la confeccion Movimiento X X
Procesos documentarios se Procesamiento
realizan manualmente Manual X | X
0]5]3]3

4.2, Implementacion de las 58°

42.1. Programa de Evaluacién e ?nplemenmcién de la Metodologia 58
Para la implementacion de las herramientas 5°S se seguirdn las siguientes

etapas:
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Tabla 23
Etapas de Implementacion 5s

Etapa Actividad Objetivo
Etapa I: 1) Reunién de ?resentar la 1.11}01at1va de
. . implementacién de las 58 a todo el
Preparacion Inicio:
personal.
2) Formacion del | Designar un equipo responsable de
Comité 5S: @rm’ la implementacion.
3) Diagnéstico valuar el estado actual de la
Inicial: organizacién.
Etapa 2: 1) Divisién de Establecer dreas especificas para
Planificacién Zonas: implementar las 5S.
2) Desarrollo del Establecer un plan de implementacion.
Cronograma:
Etapa 3: 1) Capacitacién del | Familiarizar a los empleados con los
Implementacién | Personal: conceptos de las 58S.

2) Aplicacion de
Mecanismos de
Difusién:

Garantizar la comprensién continua del
personal.

3) Identificacion y
Eliminacion de
Desperdicios:

Reducir elementos innecesarios y
optimizar el espacio.

4) Implementacion
de Espacios
Organizados:

Establecer lugares asignados y
organizados para herramientas y
documentos.

5) Establecimiento
de Programas de

Mantener un entorno limpio y
ordenado.

Limpieza:
6) Auditorias de Evaluar la efectividad de las 58
Implementacion: implementadas.

Etapa 4: Mejora
continua

1) Capacitacion
permanente

Mantener la formacion y conciencia de
las 58.

2) Incorporacién

Integrar las 5S en la cultura

registros organizacional.

3) Auditorfas Medir y evaluar el mantenimiento de
Permanentes las 58.

4) Evaluacién de Comunicar los logros y beneficios de la
Resultados implementacién.
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4.2.2. Etapa 1: Preparacién

42.2.1. Reunién de Inicio:

Se debe organizar una reunién para presentar el inicio del programa, en la que

17
participen gjos los empleados de la empresa, incluyendo la gerencia, el personal

administrativo y los operarios. El propésito de este encuentro es informar a la

organizacién sobre la implementacién del programa 58S, detallando Es beneficios que

aportard a la empresa y la cultura que se pretende instaurar tras su ejecucion. Ver

cronograma. Anexo 17.

1) Formacién del Comité 58S:

Tabla 24
Comité de 58
Departamento Repr‘eseqtz‘mte del Responsabilidades
Comité 58
Lineas de . . - Liderar gﬁplicacién de las 58 en el
i e Responsable/Supervisor | )
Fabricacion drea de produccidn.

- Coordinar actividades de
clasificacion, orden, limpieza,
normalizacion y disciplina (58).

- Reportar avances y desafios al comité
general de 5§

Almacén y
Logistica

Encargado de Almacén y
log.

- Encargarse @la implementacion de
58 en el almacén y dreas logisticas.

- Organizar la distribucién eficiente de
los espacios de almacenamiento.

- Realizar auditorfas periddicas para
evaluar el mantenimiento de las 58.

Administracién

Administrador

- Coordinar la aplicacién de 5S en las
dreas administrativas y oficinas.

- Establecer sistemas para la gestién
visual y  etiguetado en  dreas

agepgnistrativas.

- Fomentar la participacion activa del
personal en la implementacion de las
58.

Calidad y
Control

Supervisor de calidad de
Escogido Habilitado

- Implementar las 5S en dreas
relacionadas con control de calidad.

- Desarrollar y mantener estandares de
limpieza y orden en procesos de control
de calidad.

- Colaborar en la formacion continua
del personal sobre las pricticas de 5S.
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2) Diagnéstico Inicial: Aplicacion de las 58

El diagndstico preliminar de las 58 constituye una evaluacién inicial crucial

para Eentificar el estado actual de la organizacion en términos de clasificacion, orden,

limpieza, normalizacion y disciplina.

Durante esta fase, se ha llevado a cabo un anélisis exhaustivo de los espacios de

trabajo, procesos y practicas existentes, utilizando listas de verificacion, entrevistas y

observaciones para recopilar datos sobre la presencia de elementos innecesarios, la

organizacion de herramientas y documentos, la limpieza de dreas de trabajo, y el

cumplimiento de estandares de disciplina.

Este diagndstico ha proporcionado una visién detallada de las areas de mejora

y oportunidades parag implementacién efectiva de las 5S. Para ello se ha desarrollado

las siguientes fichas?e evaluacién de las 5s:

Ficha de Evaluacién 58 para el drea de Logistica y Almacenes. Anexo 18
glchﬂ de Evaluacion 58 para el drea de Administracion. Anexo 19

glchﬂ de Evaluacion 58 para el drea de Escogido y habilitado. Anexo 20

glcha de Evaluacién 58 para el drea de Lineas de Fabricacién. Anexo 21

ES resultados Obtenidos son los siguientes:
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Tabla 25
Resultados de la Auditoria 58

@ Resultado
EA DE AREA DE
AREA DE AREA DE Resultado
ITEM LOGISTICA ESCOGIDO Y ..
ALMACENES | ADMINISTRACION | "o o 1o | CONFECCIONES RRGREIEETT]
Eval.u.aclé.n = 40% 75% 60% 20% 49%
utilizacién
Evalua.cmn. de 0 67% 0 20% 2%
Organizacion
Evaluacidn de Orden 29% 57% 43% 14% 36%
Eva!uac.lén de 0 0 20% 0 5%
Limpieza
Evaluacl.én (.‘E 33% 50% 33% 17% 33%
Estandarizacion
Evaluacion de 20% 60% 20% 20% 30%
Disciplina
Seguridad 60% 80% 80% 80% 75%
Mantemr.nlentn de 60% 60% 60%
Equipos
o . 38% 64% 45% 34%
c B c c
Figura 40

Niveles de Cumplimiento por Areasﬂla Metodologia 55

Diagnostico de la Auditoria 5s

Mantenimiento de Equipos

Seguridad
!va uacién de Disciplina

|

Evaluacién de Estandarizacion
Evaluacién de Limpieza

Evaluacion de Orden | e
Evaluacion de Organizacion | e
Evaluacion de Utilizacion | e

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% B80% O90%

lgEA DE CONFECCIONES W AREA DE ESCOGIDO Y HABILITADO

W AREA DE ADMINISTRACION m AREA DE LOGISTICA ALMACENES
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422.2. Resultados de la Aplicacién 5s

PORCENTAJE
RESULTADO .
GENERAL e
IRI (Seleccionar) 49%
ITON (Organizar) 39%
SEISO (Limpiar) 35%
SEIKETSU .
(Estandarizar) ek
SHITSUKE (Disciplina) 30%
Figura 41
Resultados de la auditoria 5§
4 . N\
RESULTADO GENERAL DE AUDITORIA - 5'S
SEIRI (Seleccionar)
5
&
SHITSUKE (Disiplina) 20% SEITON (Organizar)
10%
0%
[E;Eal:s;sigar) SEISO (Limpiar)
\_ J

4.2.3. Etapa 2: Planificacion

4.2.3.1. Division de Zonas:

Para el presente trabajo se han considerado 4 dreas de estudio, siendo estas:
¢ Areade Almacenes y Logistica
. grea de Administracién
s Area de Escogido y Habilitado

s Area de Lineas de Fabricacion

90




424,

La identificacién de Zonas establecidas se encuentra en el Anexo 22

Desarrollo del Cronograma: Se ha formulﬂdog Cronograma detallado para la

aplicacion de las 5S. Anexo 17.

Etapa 3: Implementacién

424.1. Capacitacion del Personal:

Se impartira sesiones de formacion sobre cada S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,

Shitsuke). Asi:

Tabla 26
Programa de capacitacion 5s
Etapa Actividad Descripcion Duracion
Reunién para informar sobre el programa
A d impl tacié d las  5S. .
1 Sesion Inicial € mpiementacion e s 1 dia
Participacién de todos los empleados,
desde gerencia hasta operarios.
Establecimiento de un equipo de trabajo
L responsable de liderar la implementacién
Formacién del . . .
2 . de las 5S. Seleccién de miembros de |l dia
Comité 58 . )
diferentes  dreas con  roles y
responsabilidades definidos.
Evaluacién del estado actual de la
Diagnostico organizacion mediante un diagndstico .
3 L - e b 2 dias
Inicial preliminar. Identificacion de dreas de
mejora y oportunidades.
Capacitacion en | Sesion de formacion sobre el concepto de
4 Seiri clasificacion y eliminacion de elementos | 1 dia
(Clasificacion) innecesarios.
Implementacion | Uso de carteles, reuniones y otros medios
5 de Mecanismos | para mantener la informacién sobre las |-
de Difusion 58S visible y comprensible para todos.
Identificacio L (. e
entificacion y Aplicacién préctica de la clasificacién,
Eliminacion de Lo . . P
6 - eliminando objetos no esenciales y |15 dias
Desperdicios . . .
S designando dreas especificas.
(Seiri)
Auditorfa de Evaluacién  del  éxito  de la
7 Implementacién |implementacién de Seiri y ajuste segin |-
de Seiri sea necesario.
Capacitacionen | Sesiones de formacién sobre la
8 Seiton (Orden) y |importancia del orden y la limpieza en el |2 dias

Seiso (Limpieza)

entorno de trabajo.
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Implementacién
de Espacios

Establecimiento de lugares asignados y

9 Organizados grganizados para  herramientas |-
. ocumentos.
(Seiton)
Establecimiento | Introduccién de programas regulares de
10 de Programas de |limpieza y establecimiento de estandares | -
Limpieza (Seiso) | de limpieza.
Auditorfas de Evaluacion  del  éxito de las
11 Implementacién | implementaciones y ajuste segin sea|-
de Seiton y Seiso | necesario.
Capacitacién en
Seiketsu Sesiones sobre la importancia de la
12 (Normalizacion) |normalizacion y la disciplina para |2 dias
y Shitsuke mantener las mejoras.
(Disciplina)
Incorporacion a | Integracion de pricticas de las 55 en
13 Documentacion | manuales de procedimientos y politicas |-
Interna internas.
14 ?ugll’to.rlas Establecimiento de auditorfas regulares y
eriédicas y o Lo -
Métricas métricas para evaluar la sostenibilidad.
Presentacion de | Comunicacion de logros y beneficios de
15 Resultados la implementacién de las 5S a todo el |l dia
Finales personal.

Este programa proporciona una guia detallada para la capacitacién y aplicacion

de las 5S en la fabrica de confecciones, asegurando una implementacion efectiva y

sostenible.

Aplicacién de Mecanismos de Difusién:

Utilizar carteles, y se realizaran reuniones regulares y otros medios para

mantener la informacion visible, se consideran las dreas seleccionadas para tal fin.

4.24.2. Identificacién y Eliminacién de Desperdicios:

Se debe implicar a todo el personal operativo de cada drea para evaluar las

necesidades de herramientas en sus respectivos lugares de trabajo. Se llevard a cabo una

capacitacion sobre el uso y los beneficios de las tarjetas rojas, asi como sobre la

clasificacion de herramientas, materiales y equipos.
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El proceso de clasificacién comienza identificando materiales y herramientas
esenciales de los innecesarios o simplemente los que no agregan valor al proceso,
mientras se colocan simultineamente las tarjetas correspondientes. La colaboracion
entre supervisores y personal operativo es esencial para clasificar objetos necesarios e
innecesarios de manera efectiva.

Cada tarjeta roja contendra informacion detallada, como la fecha, mimero de
tarjeta, drea especifica, nombre del objeto y cantidad correspondiente. Ademds, se
proporcionard espacio para observaciones y comentarios para determinar la accién a
tomar, ya sea transferir, eliminar o inspeccionar los objetos y herramientas.

)

La seleccién de tarjetas se llevard a cabo en conjunto con el jefe del Area, con
tiempos definidos de acuerdo a la programacién de la misma.

Se realizard un registro fotogrifico para documentar la situacién actual de las

dreas involucradas, sirviendo como evidencia de la problemitica. Ademads, a través de

un formato de control de tarjetas rojas, se recopilard informacion para medir el progreso

de esta primera "

Figura 42
Tarjeta Roja para el proceso de las 5s

ALMACEN DE REFA( NES _

TARJETA ROJA

Responsable:
Material fArticul

PLAN DE ACCION

Buscar cédigo
Reubicar

Otrof especifique):
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4.24.3. Implementacién de Espacios Organizados:

La distribucién del drea de escogido y habilitado es la siguiente:

Figura 43
Vista actual desde arriba del drea de escogido y habilitado

wo-gzro0z>

PATIO

l I . PASADIZO l I

La figura 43 muestra la distribucién de trabajo del drea de escogido y habilitado,
como se puede apreciar los espacios para el trabajo son muy reducidos, no existe un
adecuado traslado de materiales. En esta drea, todos los trabajadores se involucran en
revisar los paquetes en donde vienen todas las partes de un pedido, no hay orden y se
trabaja en conjunto, sin ningtn tipo de orden.

En la figura los cuadrados rojos representan las cajas donde se ponen las piezas
de la prenda revisada, estas pueden ser que estén correctas, que pasen al drea de
recuperacion o sean devueltas al cliente porque presentan problemas mayores. En esta
actividad no se logra diferenciar esa clasificacién, y muchas veces con las prisas los
trabajadores suelen mezclar los mismos creando confusion, y perdiendo tiempo en
rectificar o revisar nuevamente lo procesado. Por otro lado, la misma ubicacidn de esas
cajas impiden el trdnsito fluido de los trabajadores ya que estdn en el medio del
pasadizo.

Por lo anteriormente descrito, se propone implementar lo siguiente:
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En vista que la linea de escogido y habilitado se encarga de primeramente de
abrir cada uno de los fardos(paquetes) y seleccionar cada uno de las diferentes partes y
tipos de materiales para el proceso de confeccion y considerando que se cuentacon 8 a
10 trabajadores las cuales realizan no muy diferenciadas, es necesario establecer orden
y roles para un flujo mds eficiente en este proceso, es asi que se propone la siguiente

mejora.

Figura 44
Distribucién del personal en el drea de habilitado

Nota: Consorcio Makitex. Podemos observar que cada uno hace de ndn sin llevar un orden.
Implantar un nuevo orden en cuanto a las ubicaciones de los trabajadores en la linea de
escogido y habilitado, que constarfa de 2 personas que se encargaran de transportar y
hacer una pre seleccion de los fardos de manera general, con esto nos referimos a que
su pre seleccion serd por sub tipo de sub paquetes, es cortes de pecho, espalda, tela para
complementos, etc., no tan especifico. La funcién de estos dos trabajadores comienza
con el transporte de los fardos que estdn almacenados en la parte externa del taller y se
trasladan hacia una mesa de trabajo dentro del drea, en la cual pasaran a hacer la pre
seleccién de los diferentes tipos de materiales con los que se va a trabajar.

El resto de trabajadores luego de la preseleccion y/o el material o partes ya
separadas, empezaran con el proceso de clasificacién y revisién de las piezas y/o partes,
manteniendo el orden o especializacién de cada trabajador, que se encuentran en la

misma linea.
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Figura 45
Nueva distribucién del personal en el drea de habilitado

Nota: Asi culminaria la pre seleccién de los 2 primeros trabajadores.

Este proceso requiere que los trabajadores realicen una separacion de partes

exhaustivamente o clasifiquen las piezas teniendo en cuenta los diferentes defectos que

puedan tener estas. Esta actividad es el proceso diferencial que tiene la organizacién

con respecto a otras empresas del sector, ya que permite obtener los productos de la

mejor calidad, ya que la mayoria de las prendas son para exportacion.

Figura 46
Seleccion exhaustiva de prendas

Nota: Orden de pecheras a fondo, sin detalles de dafio o algin desperfecto

Es importante mencionar la importancia de este proceso, ya que en ella también

se separan las piezas por clases como podrian ser: pecheras, espaldares, cuellos entre

otros, seglin requerimiento del cliente. Esto varia segin el tipo de pedido u orden que

se vaya a llevar a cabo. Con esta implementacion se logrard que cada trabajador no

mezcle los pedidos y asi cada parte, este en el lugar correcto con mayor orden, y de

manera mds rdpida, para ser trasladada al siguiente proceso, es decir a las lineas de

confeccién.
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Figura 47
Tipos de piezas

Nota: Separacion de los diferentes tipos de piezas

Figura 48
Propuesta de orden en lineas

Nota: Orden deseado por parte de cada trabajador

En esta reubicacion de puestos se busca que las otras 2 mesas se pongan de

forma horizontal para que los trabajadores tengan mds espacio para laborar y ademds a

su derecha quedara un espacio para que puedan poner sus partes de las prendas ya

habilitadas (revisadas y clasificadas), de tal manera que las cajas también que estdn en

el medio de los pasadizos de forma vertical, sin que interrumpan el paso de los

trabajadores.

Estas cajas son para trasladar y para poner los productos ya habilitados

(revisados y correctos), otros para recuperacion o para devolucion, esta operacién se

realizarfa con varios colores de las cajas, de tal manera que facilmente identificar el

estado de las materiales o partes seleccionadas.
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Lo que se busca es ampliar los espacios, ya que se tiene espacio, pero esta mal
distribuido y con ayuda de las cajas de colores de tendrd mayor orden en la misma.
Las cajas que se empleardn serdn las siguientes:
= Verde: Habilitado; En estas cajas verdes se pondran todas las partes que ya
estén habilitadas para el ensamblaje o proceso

e Naranja: Recuperacion: En estas cajas se pondrin las partes de las prendas
que estén con alglin defecto y se mandaran al proceso de recuperacion

e Rojo: Devolucion al cliente: En estas cajas se pondrin los partes de las
prendas que ya estén con defectos definitivos, no recuperables y se

devolverdn al cliente

Figura 49
Elementos para clasificacién de espacios

Entonces una vez hecha esta nueva distribucién del trabajo, el ambiente de
trabajo quedaria asi:

Figura 50
Vista futura desde arriba del drea de escogido y habilitado del Consorcio Textil Makitex

CORTADORA

wo-ZTrO0Z>

LPASADIZO
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Por iltimo, se aplicara tarjetas Kanban que serdn puestas en estas cajas de
colores indicando cada uno a qué tipo de pieza o parte contiene cadauna, de esta manera
servird también para los correspondientes procesos de fabricacion. Esta contendrd a su
vez informacidn referida a la cantidad que contiene cada caja y que tipo parte textil
contiene facilitando asi los movimientos administrativos y de logistica en el manejo de

estas cajas, el formato que se les pondrd a estas cajas es el siguiente:

Figura 51
Modelo de Tarjeta Kanban
Referencia: VERDE - HABILITADO
Descripcion: Pecheras — Psycho Bunny
Linea: Escogido y Habilitado
Tipo de Contenedor 100cm x 160 cm
L ) Area de escogido y
Ubicacion Almacén Habilitado
Operacion de Produccién 50

Habilitado de 50 Pecheras
color amarilla
Ubicacién Primer Andamio A -1

Descripcién de Produceién

4.24.4. Programas de Limpieza:

stablecimiento de politicas de limpieza y orden, al igual que Jornadas de
revisién mensuales para revisar que se estén cumpliendo con las politicas de orden y

limpieza de cada puesto.
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%bla 27

Manual de limpieza de la empresa Textil MAKITEX

. DESCRIPCIO
LINEAS Y
N OBJETIVO ELEMENTO
ELEé\vII]fE]:\ITO DETALLADA DE LA RESP(?SABL FREC‘:;IENCI TIE{Z)MP SDE
TRABAJO DE LA LIMPIEZA LIMPIEZA
ACTIVIDAD
Areade 0[‘g:dl312'd[‘ Y Mejorar el . - Estantes,
clasificar acceso y Operario de Al final de 15 .
Almacenesy | . . P . . ctiquetas,
. inventario en optimizarel | Almacén cada turno minutos .
Logistica o S cajas
estantes espacio
lepl'dl.' Mejorar la Paiios de
£ escritorios, . P
Area de firar paneles v eficiencia Personal 10 limpieza,
Administracig | ST PAPEIES Y | 4o trabajo ersonal Una vez al dia . organizadores
mantener el L .| Administrativo minutos =
n administrativ de
orden en
. o documentos
archivos
Verificar v Mantener el
Arcade cary orden para | Operario de Guantes,
R organizar los . . Antes de cada | 10
Escogido y ateriales para | SV 1tT Escogido y N inutos contenedores
Habilitado fateriaes para pérdidas de | Habilitado ume RO je materiales
habilitacién .
materiales
Limpiar dreas Mantener la Aspiradora
Area de d1mp1iu" dt:‘;d.h ’ calidad y Operario d 15 industrial,
Lineas de © ,Cf“dm_, Ae _) seguridad en _Per,d.l_““_{ o Cada 2 horas p | tachos de
) . retirar residuos Fabricacién minutos
Fabricacion L la basura,
de produccion ..
produccién guantes
Mesa de
clasificacién y
seleccion.
Limpiar restos | Mantener el Escoba,
Mesa de de materiales drca segura y | Operario de 10 recogedor,
. N - Cada 2 horas . =
ensamble. (polvo, retazos, | libre de Limpieza minutos | tachos de
etc.) residuos basura
Mesa de
control de
calidad
Mesa Ee Retirar objetos MC‘_];;;{;?C“ Operario de Al inicio v fin |5 Toallas de
control de ajenos al drea Control de oy . limpieza,
. . el control de . de la jornada | minutos .
calidad de trabajo . Calidad organizadores
calidad =
erd.e!:ar‘ 1()51 | Facilitar el Canastos
Pasillos del CAnastos enlos | oceso y Operario de Al final de la 10 anastos
P anaqueles Y s s L | etiquetados,
consorcio ", mejorar la Logistica Jjornada minutos | .
seglin B, anaqueles
. organizacién
categorias =
Organiz:
Ldrf::::)zsd:e siin Optimizar cl Canastos
Auditoria SLOS Seg procesode | Auditor de Al finaldela | 10 Lo
. las tallas del L . . . ctiquetados,
Final auditoria y Calidad Jornada minutos
producto en los entrega anaqueles

anaqueles
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a)

b)

c)

d)

Adquirir tachos de basura,fin de que el puesto de trabajo se mantenga limpio a lo largo
del dia y no se acumulen los desperdicios en el piso. Se ayuda ademds a mantener la
seguridad de los operarios, ya que en la prictica actual pueden llegar a resbalarse con los
retazos de tela.

3
Adquirir anaqueles que permitan la clasificacién del producto en proceso en cajas de
acuerdo al cliente, tipo de prenda y talla. Lo cual permitird mantener un control visual que
ayude a la fécil identificacién del material, para evitar demoras en la ubicacién del mismo
para su comienzo en el siguiente proceso. El nimero de cajas se obtuvo a partir de las 4
tallas principales (S, M. L, XL)
Adquirir cajas de gmaoenamicnto con compartimientos para poder clasificar y ordenar los
insumos (hilos, botones, marquillas, etc.), con el fin de mantener organizado el puesto y
lograr identificar ficilmente estos materiales indispensables para la labor del puesto.
Adquirir canastos con ventanas para la linea de clasificacién y linea 6 de produccién, a
que actualmente las prendas son puestas en butucos al lado de las mdquinas de coser. Sin

embargo, las prendas estdn expuestas a pérdidas, suciedad y mezcla de tallas generando

asi errores.

€) alocar pequeiios avisos en cada puesto de trabajo alusivos al mantenimiento del orden y

la limpieza lo que permita recordar a diario la importancia de estas actividades y generar

un hibito en los trabajadores.

Mantén tu lugar de Cuando termine de
trabajo limpio y utilizar algo,
ordenado guirdelo
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mden y limpieza
siggifica tener a
mano y en
condiciones todo lo
necesario para su
trabajo

El orden y limpieza
son parte de su
trabajo

gropuestas y la definicién de las caracteristicas de tiempo, responsable y costo para cada una

Tabla 28
Cuadro de Personal involucrado en el proceso
PROCESO
INVOLUCRADO PROPUESTA RESPONSABLES
%mﬂda de clasificacion
Establecimiento de politicas de | Supervisor de
TODOS impieza y orden produccion y/o de linea
g:locar pequefios avisos en de fabricacion
cada puesto de trabajo
Linea de Tachos de basura Supervisor de
clasificacién y Canastos con ventanas produccién y/o de linea
seleccion Cajas con compartimientos de fabricacion
Linea 6 de Tachos de basura Supervisor de
.. Cajas con compartimientos produccion y/o de linea
produccién Canastos con ventanas de fabricacion
Pasillos del Anaqueles Superviﬁ(jr de )
. produccion y/o de linea
CONSOICio

Tachos de basura

de fabricacion

Auditoria final

Anaqueles

Tachos de basura
Cajas con compartimientos

Supervisor de
produccién y/o de linea
de fabricacién

Auditorfas de Implementacion:
Realizar auditorfas periddicas para asegurar la conformidad y realizar ajustes

seglin sea necesario en funcion a los formatos de Evaluacion de cumplimiento de las

58.
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42.5.

Etapa 4: Mejora Continua

Capacitacién Continua: Segtin programa de capacitacién

Incorporacién a Documentacién y Reglamentacién que garanticen los procesos de
mejora continua.

Establecer normas para el seguimiento y control.

Incorporar procedimientos simples estandarizados para el proceso de fabricacion.
Auditorias Periddicas, segiin el plan de evaluacion y seguimiento de los procesos.

Presentar los logros y beneficios de la implementacion.

4.3. Poka Yoke

La implementacion de Poka-Yoke, respaldado por un software eficiente, emerge
como un pilar fundamental para estabilizar y perfeccionar los procesos en una empresa
textil. Al incorporar este enfoque tecnoldgico, se introduce un sistema de prevencion y
correccion de errores de digitalizacion de manera automdtica, lo que conlleva a una
drdstica reduccion de problemas ocasionados en los procesos de confeccién. El
software asociado desempena un papel crucial al proporcionar una gestion informatica

completa del proceso productivo, para una adecuada toma de decisiones.

Este software no solo automatiza tareas propensas a errores, sino que también
permite una deteccién temprana de posibles problemas en tiempo real, asegurando una
eficiencia operativa sostenida. Asimismo, al optimizar la utilizacion de recursos y
minimizar desperdicios en cuanto a traslados y presentacién de informes, contribuye a

un control de produccién mds sostenible y confiable. La informacién generada por el
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43.1.

software proporciona una visién detallada de cada fase del proceso, permitiendo a los
responsables tomar decisiones basadas en informacion, para maximizar la eficacia.
Ademds de garantizar una mayor coherencia en los resultados de gestién, la
implementacién de Poka-Yoke con este software no solo se traduce en la prevencién
de errores, sino también en una transformacion integral de la gestién, promoviendo

estandares mds elevados de calidad y satisfaccién del cliente.

Gestion de los procesos mediante software de control y seguimiento de

Fabricacién

En esta seccion, se describe la gestion de los procesos mediante un software de
control y seguimiento de fabricacién que tiene como objetivo principal monitorear y
conlmlarc?pmceso de fabricacién para facilitar la toma de decisiones.

Figura 52
Pantalla Principal del sistema

Usuariox

Sistema de Control S

Indicadores
Makitex

Sistema de Control de Makitex: Esta imagen muestra el sistema de control
principal de Makitex, que permite visualizar de manera integral el estado del proceso

de fabricacion. E través de este sistema, los usuarios pueden acceder a informacién en
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tiempo real, lo cual es crucial para el monitoreo constante de los recursos y etapas del

proceso productivo.

Figura 53
Médulos de Ingreso de Informacion al sistema

Modulos de Ingreso de Informacion al sistema: Esta figura presenta los

moédulos especificos a través de los cuales se ingresa informaci6n al sistema de control.

Estos mddulos permiten que el personal de produccion registre datos relevantes sobre

las operaciones, facilitando la actualizacion y el mantenimiento de un flujo de

informacion preciso y continuo dentro del proceso de fabricacion.
Figura 54

Mddulo de Registro de Datos

Supuao a Canasus
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Figura 55
Registros en el Area de Habilitado

Bugiete o Manitason y Excogiton

&b Fedidos

3T Habulitodo:
B ot cosura
B Asgascionrs

[Ep—

En estas figuras se observan el médulo destinado a registrar el avance de cada proceso
dentro de la linea de produccién. Este modulo es fundamental para llevar un seguimiento
detallado de los progresos y detectar posibles retrasos o ineficiencias en tiempo real,
permitiendo una respuesta rdpida ante cualquier incidencia.

Maodulo de Registro de Avance de los procesos de Fabricacion

Beciatro Onsenes ac Costurs

2 cieass
£ Posiden
B O comun
[ pe——
B awance
[—

Bt do Prdidos

P === : =3 ==
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Fipa 56
Registro de Avance de [os procesos de Fabricacién

Datos del Avance

ambridge Re

B 2028

Reporte de las Lineas de Fabricacion: Esta figura muestra un reporte
especifico sobre el estado de las distintas lineas de fabricacién. Los reportes
proporcionan un resumen del rendimiento y el progreso de cada linea, ofreciendo datos
clave para evaluar la productividad y la efectividad de las operaciones.

Figura 57

Reportes de la linea de Fabricacion

o Lineas de Produccion - a x
Listado de Lineas de Produccién
produccion_id  nombre_linea  descripcion  cantidad_operarios
o [ Linea 1 10,00
2 Linea 2 1500
3 Linea 3 12,00
4 Linea 4 1500
5 Linea s 18,00
6 Linea 6 12,00
7 Linea 7 1500
] Linea 8 1500
9 Linea 9 1500
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Reportes del Sistema de Informacién: Finalmente, esta figura presenta los
reportes generados por el sistema de informacion en su totalidad. Estos reportes
permiten una visién consolidada de todos los datos de produccién, lo cual es ttil para
los andlisis y la toma de decisiones estratégicas. Los informes generados facilitan la
evaluacion del proceso de fabricacion y su alineacién con los objetivos de la empresa.

Figura 58
Reportes del sistema de Informacion

orden_coefecha_recepcion _hor_recepeion_echa_entregn _conformids
015 206202 12156 osar2023
rmn 21062023 122110 01072083 heepiada
w00 1e0zs nsie0 OvoT20s  acepuado
6009 20a2023 102150 20002003 Recrarado
00 20802 2130 a0
Fairway and Gr 6001 200 a0z
rtaser SAC Prion sea) 105502 12022
Sobby Janes Players Men | PE3042 552 103108 oss/2023
Comunic e a0 5090 101508 oumsa02s
Popcho by Bops | PE3040 sa74 1s001e osms/2023
Sobiy Janes layers Men 9E3039 sos7 13919 som203
st Tt Fura SAC | PLA3D se4s 14401 200
il Drady P37 544 12534 204203
st Tewt Rura SAC | PE3O36 5039 s 14203
Poycho bury vin | PE3035 £ 104935 osa2023
Comunie e pes0a 5020 102281 ow2023
Payeno bury van | P02 o7 opuase w4202
iy Orady P02 so17 20302 resaes 04203
Velex P03t 513 1m0 n0is2 01842023
2 Uinde do P Hiblds ]
Listado de Prendss Habilitadss:
codigo.pedido v
Cod Pedids  Cod Prenda descripcion tlla  Cant Recibida  Cant Escopda  Cant Devuel
PES0IY 0009 582 Cambridge Red |L 17800 15900 2000
PEa0sn o015 GRS - Grey o 12100 1700 400
pEz049 o002 K110 10 Perma Black 05 103,00 8600 1700
0015 GRS -Grey. 000 15000 13900 1100
00z ERN - Fem 000 %000 7200 1800
000z KI00-13 Perma Back X5 107,00 10300 400
o021 FRN - Fern X 11500 10100 1400
0oz BTE - Bluestone: 000 17500 16300 1200
00z FRN - Fern 000 11300 10300 1000
o010 450 Cantori L 13400 11900 1500
0008 BEG - Begonia s 19300 19100 200
0005 KIT-G3white 065 13800 13700 100
0011 PAP - Paprica o 16000 14200 1800
0015 GRS -Grey 000 16200 15600 600
0003 K110-10 Perma Black M 15000 15000 000
000z K100 -13 Perma Balck |5 12500 11500 1000
0008 BEG - Begonia X5 17400 16900 500
0003 582 Combridge Red |5 13600 12300 1300

00s WH - white X190 11500 400
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Cada uno de estos reportes contribuye a mejorar la supervisién, optimizacién y
control de la produccién, lo que a su vez impacta positivamente en la eficiencia y
calidad del producto final.

Figura 59
Estadisticas de Sistema

wr & S@ma- ws - E
Cad. Pedida: PE302S
cantidad
D codigocosmra  Cantidad Total - Avance
EY ocoos: us00 &L00 53043400
2 ocooso o0 7500 68181800
E ocours 16200 a700 29012300

65,1010

@ 53,0054

ocoos ocosst
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EAPI’TULO v
5. ANALISIS DE LA PROPUESTA
5.1. Beneficios de la Propuesta
Para la Determinacion de los Mejoras y Beneficios de la Propuesta se han
elaborado los siguientes cuadros:
e Diagrama de Actividades de Encargado de Logistica y Almacenes Propuesto.
Anexo 25
. Eiag[ama de Actividades de Administrador Propuesto. Anexo 26
e Diagrama de Actividades de Encargado de Escogido y Habilitado Propuesto.
Anexo 27
e Diagrama de Actividades de Supervisor de Lineas de Fabricacién Propuesto.
Anexo 28
e Identificacion de desperdicios de las actividades del Encargado de Logistica y
Almacenes Propuesto. Anexo 29
e Identificacién de desperdicios de las actividades del Administrador Propuesto.
Anexo 30
s Identificacién de desperdicios de las actividades del Encargado de Escogido y
Habilitado Propuesto. Anexo 31
¢ Identificacién de desperdicios de las actividades del Supervisor de Lineas de

Fabricacion Propuesto. Anexo 32

5.1.1. Indicadores de Mejora
Cuadro de Estimacién de mejora en medicién de Indicadores el proceso

documentario. (Ver Anexo 34)
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5.1.2. geneﬁcio tangible

El beneficio tangible de la propuesta se hallé considerando el ahorro por pedido

por ¢l numero promedio de pedidos atendidos en el mes.

Tabla 31
Ahorro de la propuesta
Actual Propuesto Ahorro
Costo Costo Costo
Costo | Mensual | Costo | Mensual | Ahorro | Mensual
Proceso de por 27 por (27 por 27 Costo
Fabricacion | Pedido | ped/mes) | Pedido | ped/mes) | Pedido | ped/mes)| Anual
Fabricacién
de Prendas
Costopor | 331.50 | 8950.50 | 124.68 | 3.366.36 | 206.82 | 5.584.14 | 67.009.68
pedido (segiin
anexo)
52. Costos de la Propuesta
52.1. Costos de Impl todologia 5S
Tabla 32
Costos de la propuesta
Hejom ]3::;1161 d:edlﬂss Insumo Especifico | Unidad K Cantidad Ucr:u?tsatr(;o %;:;‘1)
me,ﬂ,cm " 2l Material de
identificacién y capacitacion
descarte de ;AP al. hoias Paquete 1 250 250
ateriales (Manual, hojas,
ma . boligrafos)
nnecesarios
Manuales impresos | Unidad 50 2 100
Implementacion
I'S (Clasificar) de‘eth-uetas para Etiquetas adhesivas | Paquete 3 25 75
objetos
innecesarios
Carteles Unidad | 2 40 80
informativos
Identificacion y
ethue.tadu de Tarjetas de Paquete 1 30 30
materiales a descarte
descartar
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Cordon para

sujetar tarjetas Unidad 3 12 36
Auditorfa interna
para evaluar el Formato de Unidad 1 20 20
descarte de auditorfa
objetos
Capacitacion en M 1de
almacenamiento y anu? s Unidad 30 10 300
organizacion organizacion
Sﬁ?:‘()‘;idms de I Unidad| 5 45 225
Sefalizacion de -
zonas de ,Sdenil,? de' . Unidad 10 30 300
almacenamiento | "CC" AN
Instalacion de Estanterias
2'S (Orden) estanterias para metdlicas Unidad 6 400 2400
almacenamiento
Cajas
organizadoras de Unidad 10 80 800
plistico
Codificacién y . X
organizacion de E[t;‘q'?'etas'(‘ie Unidad 100 15 150
estanterfas codificacion
Cloaadhesiva g4, | 6 30
para rotulacién
Capacitacion en
o e Manual de Unidad | 30 0 300
impieza de dreas | limpieza
de trabajo
Escobas decerdas | ypigad | 5 5 1S
rﬂz‘;:zzres Unidad | 5 25 125
3'S (Limpieza) -
':;fglged“r esde | nidad | 5 10 50
Desinfectante Litro 10 10 100
Guantes de Par 10 5 50
limpieza
Programacién de
limpieza diaria y Cuadro de' . Unidad 1 50 50
responsabilidades
profunda
Documentacion
de estfandt}r’es de Manua} de Unidad 1 100 100
organizacion y procedimientos
limpieza |
Procedimientos | Cariel 10 5 | 250
(Estﬂnd:rsizaci(m) Implementacion | Senales de
de sefalizacion seguridad y Unidad 10 40 400
estandar trdnsito
Inspeccion
mensual de Formato de Unidad | 1 20 20
cumplimiento de | inspeccién
estandares
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Entrenamiento en
dl‘SC'lpllna y Material c.ie Unidad | 30 30
hdbitos de entrenamiento
mantenimiento
Programacién de ;
auditorias Cuadro de Unidad | 1 0 | 40
) I PR auditorias
5'S (Disciplina) | periodicas
Incentivos para
cumplimiento de | Bonificaciones Unidad 24 50 1200
estandares
Comunicacién de Boletines
resultados de . . Unidad 12 20 240
L informativos
auditorias
Costo
Total 7876

52.2. limplementacién de Software para Control de fabricacién

Tabla 33
Costos de Adquisicion e implementacioén de Software para Control de fabricacion
Costo Costo
Concepto gnidad Cantidad | Unitario Total
Software de Control de
Unidad 1 5000 5000
Produccion
Computadora para Area de .
Unidad 1 3800 3800
Produccién
Mdviles para para ingreso de
Unidad 8 400 3200
Datos en lineas de produccién
Impresora para Documentos de
Unidad 1 500 500
Produccion
Capacitacion del Personal en Uso .
Servicio 1 1000 1000
de Software
Licencias Anuales de Software Afio 1 600 600
Mantenimiento del Software Servicio 1 500 500
Soporte Técnico Mensual Mes 12 200 2400
Costo Total | 17000




El Software de Control de Produccién, incluye el costo de adquisicion de un

software especializado en la gestion y seguimiento de la produccion textil.

52.3. Programas de Capacitacién

Tabla 34
Programas de Capacitacion
Actividad de - - Costo | Costo
Capacitacién Detalle Hmdad Cantidad Unitario | Total
S— Curso introductorio
Capacitacién en bre Drocesos
Procesos de Confeccién | >00rs Procesos. Horas 20 150 3000
) textiles y manejo de
Textil e
magquinaria.
Enfocado en
Capacitacion en Control | estdndares de
de Calidad Textil calidad y técnicas de| 1O |15 100 | 1500
inspeccion.
c acis L Introduccién a los
Apacitacion en -ean principios de Lean Horas 10 100 1000
Manufacturing (Bdsico) .
Manufacturing.
Capacitacién en 58 y Taller practico de
Eliminacién de 58 y reduccién de Horas 8 200 1600
Desperdicios desperdicios.
Curso de
Capaf:ltacnon en Kaizen me_todologlas Horas 4 200 800
y Mejora Continua Kaizen para la
mejora continua.
Uso de software y
Segur_ldadl e Higiene h._erfam.lentas Horas 6 100 600
organizacional digitales para
seguimiento Lean.
Sub total | 8500
. ] q Costo | Costo
Materiales y Recursos Detalle Unidad | Cantidad Unitario | Total
Manui?lcs_c:lc Material impreso Cientos 3 100 300
Capacitacion para los cursos
Cuadernos y Boligrafos Para anotaciones de Unidad 30 5 150
los asistentes
Alquiler para
Proyectores y Pantallas | proyecciones de Unidad 1 500 500
material
Sala de Capacitacion en la Planta
Coffee Break Refrigerios paralos | g vicio 1000

asistentes
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Costos Totales Subtotal ‘ 1950
Total General

(Capacitaciones y Total | 10450
Materiales)

gﬁ. Anélisis Beneficio costo

En base a los ingresos y propuesta de mejoras se determina un cuadro con el

anilisis de Beneficio Costo de la Propuesta. (ver Tabla 36).

53.1. Indice Beneficio Costo
El concepto de andlisis costo-beneficio se refiere a un enfoque econdémico
utilizado para evaluar la viabilidad de proyectos, considerando tanto los costos como
los beneficios que estos pueden generar. Se busca determinar si los beneficios de un
proyecto superan sus costos, en términos tanto financieros como sociales. Segin Ginés
de Rus, este andlisis es fundamental para la toma de decisiones responsables,

especialmente en proyectos piiblicos que afectan el bienestar social (De Rus,2021).

El anilisis costo-beneficio (B/C) se calcula utilizando la siguiente férmula:

Beneficios Totales
B/ - T oA
! Costos Totales

El ROI (Return on Investment) se calcula utilizando la siguiente formula:

ios Netos

—0— x 100
Tnversion Total

Donde:
s Beneficios Netos son los ingresos generados por el proyecto menos los costos
totales.
e Inversién Total es el monto total invertido en el proyecto.
Eneste caso, los beneficios netos serian los beneficios totales menos los egresos totales:

s Beneficios Netos=67,009.68-35,326.00=31,683.68
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La inversién total es igual a los egresos totales: 35,326.00.

Abhora, sustituimos en la férmula del ROI:

ROL = T2 0808 100 = 80.7%
En resumen:

) Tabla 35

Indice Beneficio Costo
Andlisis B/C
Beneficio 67.009.68
Costo 3532600
Utilidad 31,683.68
Beneficio / Costo | 1.90
ROIL 0.89

3
Un cociente B/C de 1.90 Edica que, por cada unidad monetaria invertida, el

proyecto genera 1.90 unidades de beneficio, lo cual sugiere que el proyecto es viable y

rentable.

84
El ROI del 89.7% significa que, por cada unidad monetaria invertida en el

proyecto, se genera un retorno de aproximadamente 0.89 unidades adicionales como

beneficio neto. Esto ﬂiea que el proyecto es rentable y estd generando un retorno

positivo, lo cual es una buena sefial de su viabilidad financiera.

Este valor es bastante sélido, lo que sugiere que la inversion que se va a realizar

estarfa produciendo buenos resultados en términos de ganancias respecto a los costos

incurridos.
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EONCLUSIONES

La relevancia de un andlisis a través de Gestién de Procesos mediante la filosofia
Lean nos posibilita realizar mejoras de manera adecuada en todo el proceso,
distribuyendo eficientemente los recursos e identificando aquellos procesos

ineficaces que generan desperdicios.

Las herramientas de Lean Office, ha posibilitado proponer acciones que permite
mejorar los procesos de confecciones con una reduccion 62.4% en el tiempo de
proceso documentario, es decir de 503.13 minutos a 188.96 minutos por pedido,

obteniendo asi mejoras significativas en cada uno de los procesos.

Se harealizado el diagnostico situacional del proceso, identificando las areas de
Almacén y Logfstica, Administracién, Escogido y habilitado, Lineas de Costura
y control de Calidad en el proceso de confecciones, encontrando e identificando
los procesos criticos que incurren actividades y recorridos innecesario,
estableciendo asts actividades que no afiaden valor al proceso, por otro lado
se ha podido identificar la falta de orden y limpieza en la lineas de fabricacién,

asi como el mal monitoreo y control en las mismas.

Enbase a los resultados anteriores se propone laplemcntacién de un Software
de control y monitoreo de fabricacion, que permita reducir en gran proporcién
Es tiempos innecesarios en registrar las actividades de produccién, reduciendo
asi estos tiempos hasta en un 62.4%. Asi mismo se puede seiialar que ademds

de tener una reduccién significativa, esta mejora permite tener informacion en
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tiempo real de todo el proceso de fabricacién permitiendo a la direccién tomar
decisiones en cuanto a la programacidn y seguimiento de las actuales ordenes
de corte en produccién, asi como poder planificar nuevos pedidos de

fabricacién.

Como panega la metodologia Lean Office se propone mejoras en base a la
herramienta 5s, permitiendo asi asegurar y Pograr mejores resultados el sistema

de confecciones de la industria textil.

Con E implementacion de las herramientas de Lean Office, la empresa Textil
Makitex obtiene beneficio neto que ascienden a 31,683.68, producto de un
ingreso total de 67,009.68 y una inversién de 35.326.00 nuevos soles. Asf
mismo se obtuvo un indice B/C de 1.90 lo cual indica que por cada sol invertido
se obtendrd un beneficio de 1.90 nuevos soles. También se obtuve un ROI de
0.89 que indica por cada unidad monetaria invertida en el proyecto, se genera
un retorno de aproximadamente 0.89 unidades adicionales como beneficio neto.
Esto indica que el proyecto es rentable y esta generando un retorno positivo, lo

cual es una buena sefial de su viabilidad financiera.

Tras realizar el andlisis de la situacion actual de la empresa Makitex y
compararlo con los beneficios financieros derivados de la implementacion de
herramientas Lean Office, se concluye que la adopcién de estas herramientas es

viable y beneficiosa para la organizacion.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un estudio de tiempos detallado en el proceso de produccion
para conocer con precision los intervalos de cada paso del proceso de fabricacién, lo
cual facilitara la creacion de un balance eficiente en las lineas de trabajo. Este andlisis

95
permitird una mejor planificacién y optimizacién de los recursos disponibles.

Se sugiere implementar esta propuesta de manera integral de manera que permita
mejoras significativas durante el desarrollo del plan de implementacion, ya que ello
posibilitard y contribuird significativamente a la eficiencia del proceso.

Es recomendable realizar esfuerzos para mejorar las condiciones ergonomicas de los
trabajadores, dado que el descontento en las lineas de trabajo puede afectar
negativamente la productividad y a los cambios organizacionales que se pudieran
realizar. Implementar medidas que promuevan la comodidad y el bienestar de los

empleados redundard en un ambiente laboral mas favorable y eficiente.
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Anexo 2 Guia de Remisién
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Anexo 3 DOP de la Confeccion de un Polo Camisa

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA : MAKITEX

PAGINA : 1/3

DEPARTAMENTO : PRODUCCION

FECHA : 03/11/2022

PRODUCTO: Confeccién de Polo cuello camisa

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

Piezas parala prenda
(tela, hilos, entre otros)

Almacén de
piezas

Control previo
de las telas
(ES€OGIDO)

Retallado de los
accesorios en la
cortadora

Fusionar cusllos
v piezas de
prendas

Piezas Escogidas

Taller de confeccion

Pegar pelon al
cuello

Recubrir
hombres

Acabado de
pechera

Unir mangas

Cerrar lados

Hacer faldén
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA : MAKITEX

PAGINA : 2/3

DEPARTAMENTO : PRODUCCION

FECHA : 03/11/2022

PRODUCTO: Confeccidn de Polo cuello camisa | METODO DE TRABAJO: ACTUAL

Prendas
confection adas

Mesa de
ins peccicn
Inspeccién y
corte de hilos
Reproceso

Uevara ojal -
Botsn

Realizar ojal
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA : MAKITEX

PAGINA : 3/3

DEPARTAMENTO : PRODUCCION

FECHA : 03/11/2022

PRODUCTO: Confeccién de Polo cuello camisa

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

Resumen Cantidad

Simbolo
O Operaciones 13

Inspecciones 4

Demora #

[]
|:> Transporte z
D
V

Almacén S

Preparar marcar
¥ pegar transfer
2 laprenda

Habil itar

transfer
(esTAMPADO]

Limpiar Transfer
de la prenda

Auditoria final
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Anexo 4 Flow-Sheet confeccién de Polo Camisa

FLOW SHEET

MAKITEX

PROCESO: CONFECCION DE POLO CAMISA

RECEPCION Y

ALMACENAMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS

REMALLE DE LADOS Y
MANGAS

D)

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTOS
TERMINADOS

= ."

FUSIONAR CUELLO ¥
PIEZAS DE PRENDAS

HABILITADO (revision de la tela segin
especificaciones)

FUSIONAR CUELLO Y

RECUBRE HOMBROS PIEZAS DE PRENDAS

REALIZAR OJAL

COLOCAR BOTONES

!
==

E-‘ o
[e— SR 1

=
PLANCHAR PRENDAS

BORDAR PRENDA

Nota: Elaboracién Propia
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Anexo 5 Flow-Sheet confeccién de Pantalones de Buzo

FLOW SHEET
MAKITEX
PROCESO: CONFECCION DE PANTALONES DE BUZO
RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS

HABILITADO (revisién de la tela segiin
especificaciones)

Bly—

vg’v*ﬁi

=

DESPUNTARTIRO

DESPUNTAR CINTURA

CERRAR
ENTREPIERNAS

- I

COLOCACION DE
BORDAR PRENDA
DESPUNTAR BASTA BOLSILLOS

PLANCHAR PRENDAS

ALMACENAMIENTO DE
RODUCTOS
TERMINADOS

s

Nota: E aboracién Propia
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Anexo 17 Cronograma de Implementacion 58

Fase gctividad Descripcion de la Actividad Duracion
Convocar a una reunién para lanzar el
programa 5S. Participacion de todos los

1. Reunién empleados, desde la gerencia hasta el
Inaugural (Dia personal operativo. Objetivo: Informar | 1 dia
1 sobre la implementacién de las 58S,
destacando beneficios y la cultura a
adoptar.
2 Formacién del Establecer un comité responsable de la
Fase 1: C-omité 5S (Dia implementacion.  Definir  roles vy | dia
Planificacién y 2 responsabilidades. Compromiso de
Sensibilizacion |~ representantes de cada drea.
3. Division de Identificar areas clave para la
. . .| implementacién, priorizando oficina P
Zonas de Trabajo . X . . 1 dia
(Dia 3): administrativa y almacén. Definir zonas
i especificas de enfoque.
4. Diaenéstico Realizar un diagnéstico inicial de las
- Hagnostico condiciones actuales. Utilizar listas de P
Preliminar (Dias e 2 dias
4.5, verificacién y fotos para documentar el
) estado actual.
5C itacic Entrenar a todo el personal en la
. ép(al;l‘ acg);)l primera fase de las 5S. Enfatizar la|2 dias
en 148 0-1) | importancia del orden.
6. Difusion Implementar estrategias para difundir
. s1on y informacién sobre las 5S. Establecer P
Mecanismos 5S . 2 dias
(Dias 8-9): mecanismos ~ para  mantener la
Fase 2: ) i conciencia.
Imol ase = .| 7. Designacién Identifi delimit .
mplementacion { ;.- Roja entificar y delimitar dreas que|; ;.
58 (Dia 10): necesitan atencion inmediata.
8. Identificacion
de Objetos Aplicar tarjetas rojas para objetos 15 dias
Innecesarios innecesarios. Proceso de segregacion. )
(Dias 11-25):
9. Auditoria IS Evaluar la implementacién de la 1 di
(Dia 26): primera S. Identificar dreas de mejora. N
10. Capacitacién | Extender la formacién a las siguientes
en2Sy 3S(Dfas |fases de las 5S. Enfocarse en|2dias
27-28): estandarizacion y limpieza.
11. Espacios y Implementar lugares designados para
Fase 3- Ubicacion (Dias | herramientas y materiales. Codificacion | 11 dias
Continllaci.én 29-39): y distribucién en oficina y almacén.
Expansion Y 12 Kardex y Crear Kardex para herramientas e
pans Rotulacion (Dias |insumos. Rotular dreas y sefalizar | 14 dias
40-53): zonas de trabajo y transito.
13. Programas de
Limpicza (Dias Establecer programas regulares de 4 dias

54-57):

limpieza en dreas de trabajo.
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14. Depésitos

Pmplemcntar depésitos temporales para

'Sl'g)rflporalcs (Dia residuos o basura. 1 dia
15. Auditoria 2S | Evaluar la implementacion de las fases 1 dia
y 3S (Dia 59): dos y tres. Identificar dreas de mejora.
16. Capacitacién Finali la . las Gl
¢n 4S y 55 (Dias inalizar la formacion en las ultimas |, (.o
60-73): fases de las 5S.
17. Presentacion | Comunicar los logros y beneficios
de Resultados obtenidos.  Reforzar la  cultura |1 dia
(Dia 74): establecida.
18. Planificacion Disefiar un plan anual de capacitaciones
Anual (Dfas 75- Selar un plan P 7113 dias
87): y sensibilizacion.
19.
. Incorporacion en Incluir actividades relacionadas con las P
Fase 4: Manuales y X 4 dias
Consolidacién |Reglamentos 5S en manuales y reglamentos internos.
y Sostenibilidad | (Dias 88-91):
20. Plan Anual L
de Auditorias :i(‘e;—anr;(sllm un plan anual de auditorias 4 dias
(Dias 92-95): -
21. Auditoria
Final y Medicién | Evaluar la implementacién total de las 1 dia
de Indicadores 58. Medir indicadores de eficiencia.
(Dia 96):
L Comunicar  resultados  finales y
22. RETETRTRN reconocer esfuerzos. Establecer P
de Resultados 1 dia

Finales (Dia 97):

proximos pasos para la mejora
continua.
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Anexo 18 Ficha Evaluacién S5s Area Logistica y Almacenes

FECHA :
EMPRESA: MAKITEX 14102022
FICHA DE EVALUACION - AUDITORIA 58 PAG 1DE 1
AREA: LOGISTICA Y ALMACENES Evaluadora: Karla Zavala
2 Evaluacion de Ut n
A Estan Seleccionados los elementos necesarios para la realizacion v
de las actividades del area de Fabricacion.
B Las Herramientas y otros elementos que se emplean con mas v
frecuencia estan disponibles.
C No se tiene inventarios excesivos al programado X 40%
o Los equipos y maquinas estan disponibles de manera eficiente y X
sin problemas
E Existe un adecuado Registro de las operaciones de X
Documentacion y Registro
1 Evaluacién de O
A :iLos elementos necesarios para las actividades del area estan X
dispuestos de manera ordenada?
Los materiales y/o Herramientas esta en su lugar asignado (no
B hay ordenes de pedidos en pasillos, mesas o encima de X
[El:quinas de trabajo).
En caso de observarse objetos obsoletos, ;jse han identificado 40%
C adecuadamente, estan separados y hay un plan para X
descartarlos?
o Existen espacios para guardar los elementos y accesorios para la v
confeccion.
E iExisten armarios adecuados para uso del personal y estos se v
encuentran debidamente identificados?
2 Evaluacion de Orden
A iCada elemento considerado necesario tiene un lugar designado? X
iTodo estd en su lugar?
B iHay lugares identificados para elementos de uso poca X
frecuente?
c :Se utiliza la identificacion visual para permitir que personas X
ajenas al drea ubiquen correctamente los objetos?
:La disposicion de los elementos se ajusta a su frecuencia de uso? v 29%
A mayorfrﬂencia, mas cercano.
gConsidG que la cantidad de elementos dispuestos es la ideal? X
o iExisten medios para que cada elemento regrese a su lugar X
designado?
£ :Se emplean herramientas como codigos de color, sefalizacion y v
hojas de verificacién?
3 Evaluacién de Limpieza
A iEl area comprendida para fabricacion se percibe como X
completamente limpia?
B :Los operarios y elementos en el drea estan limpios segun sus v
actividades y posibilidades de aseo? 0%
¢ :Se han eliminado fuentes de contaminacion, no solo la X
suciedad?
D iHay o se programan rutinas de limpieza continuamente por los v
operarios del area?
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E iExisten espacios y materiales designados para la disposicion de X
fEjura o residuos?
4 Evaluacion de izacién
A ;Existen herramientas de estandarizacion para mantener la X
organizacion, el ordeny la limpieza?
B :Se utiliza evidencia visual para demostrar el mantenimiento de X
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
C :Se emplean moldes o plantillas para preservar el orden? v
s ;Existe un cronograma para analizar la utilidad, obsolescencia y X 33%
do de los elementos? 7
E :Durante el periodo de evaluacion, se han propuesto mejoras en v
el area?
E iSe han desarrollado lecciones o procedimientos operativos X
estandar?
5 Evaluacién de Disciplina 5
sExiste una programacion adecuada para mantener la cultura de
A respeto por los estandares y los logros en organizacién, orden y X
limpieza? 2
B :Se nota compromiso y proactividad en la aplicacién de la X
metodologia 557
¢ :Se conocen situaciones que afecten la mejora continua o los X 20%
principios 557
D iLos resultados obtenidos mediante la metodologia son visibles? v
E iHay Informes diarios presentados que garanticen los logros de X
las 5 s?
6 Seguridad
A Existen elementos de seguridad gue se encuentren visibles y de v
facil acceso (salida emergencia, matafuego, etc)
B Existen elementos de seguridad en buenas condiciones para su X
uso (sin obstaculos / no vencidos).
C Se encuentra al menos un botiquin equipado correctamente. v 60%
o Existe personal capacitado en seguridad y prevencion de v
accidentes.
E Los lugares de alto riesgo se encuentran identificados. X
7 de Equipos
A Cada maquina cuenta con un checklist de mantenimiento v
preventivo.
B Los checklist de mantenimiento estan correctamente elaborados. X
C Aplicacion pertinente del checklist de mantenimiento. v 40%
o Todos los equipos de trabajo se encuentran funcionando X
correctamente.
E Todas las instalaciones del area se encuentran funcionando X
correctamente.
RESULTADO __ 37% C
Cumple Az >=90%
Ho B: 60%-89%
cumple
FIRMA AUDITOR No Aplica C: <60%
OBSERVACIONES
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Anexo 19 Ficha Evaluacion 5s Area de Administracion

EMPRESA: MAKITEX

FICHA DE EVALUACION - AUDITORIA 58

FECHA :
14/10/2022

PAG 1DE 1

AREA DE ADMINISTRACION

Evaluadora: Karla Zavala

Evaluacién de utiliza

estan Seleccionados los elementos necesarios
para la realizacién de las actividades del area de
fabricacion.

Las Herramientas y otros elementos que se
emplean con mas frecuencia estan disponibles.

No se tiene inventarios excesivos al programado

75%

Los equipos y maquinas estan disponibles de
manera eficiente y sin problemas

Existe un adecuado Registro de las operaciones
de documentacion y Registro

Evaluacion de Organizacién

iLos elementos necesarios para las actividades del
area estan dispuestos de manera ordenada?

Los materiales y/o Herramientas esta en su lugar
asignado (no hay ordenes de pedidos en pasillos,
sas 0 encima de maquinas de trabajo).

En caso de observarse objetos obsoletos, jse han
identificado adecuadamente, estan separados y
hay un plan para descartarlos?

X 67%

Existen espacios para guardar los elementos y
accesorios para la confeccién.

iExisten armarios adecuados para uso del
personal y estos se encuentran debidamente
identificados?

Evaluacion de Orden

:Cada elemento considerado necesario tiene un
lugar designado? ;Todo esfd en su lugar?

iHay lugares identificados para elementos de uso
poco frecuente?

éSe utiliza la identificacion visual para permitir que
personas ajenas al drea ubiquen correctamente
los objetos?

iLa disposicion de los elementos se ajusta a su
frecuencia de uso? A mayor frecuencia, mas
cercano.

57%

iConsidera que la cantidad de elementos
dispuestos es la ideal?

iExisten medios para que cada elemento regrese
a su lugar designado?

:Se emplean herramientas como cadigos de
For, sefalizacion y hojas de verificacion?

Evaluacién de Limpieza

iEl area comprendida para fabricacion se percibe
como completamente limpia?
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éLos operari ﬂelemenms en el area estan
limpios segln sus actividades y posibilidades de
aseo?

:Se han eliminado fuentes de contaminacion, no
solo la suciedad?

iHay ose pmgramautinas de limpieza
continuamente por los operarios del area?

iExisten espacios y materiales designados para la
disposicion de basura o residuos?

ion de P

iExisten herramientas de estandarizacion para
mantener |a organizacion, el orden y la limpieza?

:Se utiliza evidencia visual para demostrar el
mantenimiento de condiciones de organizacion,
orden y limpieza?

iSe emplean moldes o plantillas para preservar el

en?

;Existe un cronograma para analizar la utilidad,
obsolescencia y estado de los elementos?

:Durante el periodo de evaluacian, se han
propuesto mejoras en el area?

iSe han desarrollado lecciones o procedimientos
operativos estandar?

50%

Evaluacién de Disciplina

iExiste una [ﬂgramacidn adecuada para
mantener la cultura de respeto por los estandares
y los logros en organizacion, orden y limpieza?

iSe nota compromiso y proactividad para la
aplicacion de la metodologia 557

iSe conocen situaciones que afecten la mejora
continua o los principios 557

iLos resultados obtenidos mediante la
metodologia son visibles?

iHay Informes diarios presentados que garanticen
los logros de las 557

60%

Seguridad

Existen elementos de seguridad gue se
encuentren visibles y de facil acceso (salida
emergencia, matafuego, etc)

Existen elementos de seguridad en buenas
condiciones para su uso (sin obstaculos / no
vencidos).

Se encuentra al menos un botiquin equipado
correctamente.

Existe personal capacitado en seguridad y
prevencion de accidentes.

Los lugares de alto riesgo se encuentran
identificados.

80%

de Equipos

Cada maquina cuenta con un checklist de
mantenimiento preventivo.

Los checklist de mantenimiento estan
correctamente elaborados.

Aplicacion pertinente del checklist de
mantenimiento.

80%
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D Todos los equipos de trabajo se encuentran v
funcionando correctamente.
£ Todas las instalaciones del area se encuentran v
funcionando correctamente.
RESULTADO 61% B
v Cumple A: >=90%
X No cumple B: 60%-89%
FIRMA AUDITOR N/A No Aplica C: <60%
OBSERVACIONES
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Anexo 20 Ficha Evaluacién 5s Area Escogido y Habilitado

FECHA :
EMPRESA: MAKITEX 147102022
FICHA DE EVALUACION - AUDITORIA 58 PAG1DE1
AREA: | AREA ESCOGIDO Y HABILITADO Evaluadora: Karla Zavala
2 Evaluacion de utili: n
A estan Seleccionados los elementos necesarios para la v
realizacion de las actividades del area de fabricacion.
B Las Herramientas y otros elementos que se emplean con mas v
frecuencia estan disponibles.
C No se tiene inventarios excesivos al programado 60%
D Los equipos y maquinas estan disponibles de manera eficiente v
y sin problemas
£ Existe un adecuado Registro de las operaciones de X
documentaci6n y Registro
1 Evaluacion de O
A iLos elementos necesarios para las actividades del area estan v
dispuestos de manera ordenada?
Los materiales y/o Herramientas est4 en su lugar asignado (no
B hay ordenes de pedidos en pasillos, mesas o encima de X
B3 quinas de trabajo).
En caso de observarse objetos obsoletos, ;jse han identificado 40%
C adecuadamente, estan separados y hay un plan para X
descartarlos?
D Existen espacios para guardar los elementos y accesorios para X
la confeccion.
Existen armarios adecuados para uso del personal y estos se
E h . v
encuentran debidamente identificados?
2 Evaluacién de Orden
A (Cada elemento considerado necesario tiene un lugar X
designado? ; Todo esta en E lugar?
B JHay lugares identificados para elementos de uso poco X
frecuente?
¢ (Se utiliza la identificacion visual para permitir que personas X
ajenas al area ubiquen correctamente los objetos?
JLa disposicion de los elementos se ajusta a su frecuencia de
s v 43%
uso? A ma)ﬁfrecuencla, mas cercano.
iConsidera que la cantidad de elementos dispuestos es la v
ideal?
b JExisten medios para que cada elemento regrese a su lugar X
designado?
E (Se emplean herramientas como cadigos de color, sefalizacion v
jas de verificacion?
3 Evaluacion de Limpieza
JEl rea comprendida para fabricacion se percibe como
A P X
completamente limpia?
B (Los operarios y elementos en el area estan limpios segun sus 20%
actividades y posibilidades de aseo?
(Se han eliminado fuentes de contaminacion, no solo la
C ’ X
suciedad?
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iy O se programan rutinas de limpieza continuamente por

L los operarios del area? X
E JExisten espacios y materiales designados para la disposicion X
asura o residuos?
4 Evaluacién de Estandarizacién
A (Existen herramientas de estandarizacion para mantener la X
organizacion, el orden y la limpieza?
B iSe utiliza evidencia visual para demostrar el mantenimiento de X
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
C ;Se emplean moldes o plantillas para preservar el orden? v
b (Existe un cronograma para analizar la utilidad, obsolescencia y X 33%
do de los elementos?
E gmnte el periodo de evaluacién, se han propuesto mejoras v
en el area?
F :Se han desarrollado lecciones o procedimientos operativos X
estandar?
5 Evaluacién de Disciplina 3
(Existe una programacion adecuada para mantener la cultura
A de respeto por los estandares y los logros en organizacion, X
orden y limpieza?
B JSe nota compromiso y proactividad en la aplicacion de la X
metodologia 557
c (Se conocen situaciones que afecten la mejora continua o los v 20%
principios 55?7
D iLos resultados obtenidos mediante la metodologia son
visibles?
£ Hay Informes diarios presentados que garanticen los logros de
las 5 s?
6 Seguridad
A Existen elementos de seguridad que se encuentren visibles y de v
facil acceso (salida emergencia, matafuego, etc)
B Existen elementos de sequridad en buenas condiciones para su X
uso (sin obstaculos / no vencidos).
C Se encuentra al menos un botiquin equipado comrectamente. v 80%
D Existe personal capacitado en seguridad y prevencion de v
accidentes.
E Los lugares de alto riesgo se encuentran identificados. v
7 i de Equip
A Cada maquina cuenta con un checklist de mantenimiento X
preventivo.
Los checklist de mantenimiento estan correctamente
B X
elaborados.
C Aplicacion pertinente del checklist de mantenimiento. v 60%
D Todos los equipos de trabajo se encuentran funcionando v
correctamente.
£ Todas las instalaciones del area se encuentran funcionando v
correctamente.
RESULTADO |  42% C
¥ Cumple A >=90%
B: 60%-
X No cumple 89%
FIRMA AUDITOR N/A  No Aplica C: <60%
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Anexo 21 Ficha Evaluacién 5s Area Lineas de Fabricacion

EMPRESA: MAKITEX it
. 14/10/2022
FICHA DE EVALUACION - AUDITORIA 58 PAG 1DE 1
AREA: |LINEAS DE FABRICACION Evaluadora: Karla Zavala
2 Evaluacion de utilizmn
A estan Seleccionados los elementos necesarios para la X
realizacion de las actividades del area de fabricacion.
B Las Herramientas y otros elementos que se emplean con v
mas frecuencia estan disponibles.
C No se tiene inventarios excesivos al programado X 20%
b Los equipos y maquinas estan disponibles de manera X
eficiente y sin problemas
£ Existe un adecuado Registro de las operaciones de X
documentacién y Registro
1 Evaluacién de Organizacion
A ;Los elementos necesarios para las actividades del area X
estan dispuestos de manera ordenada?
Los materiales y/o Herramientas esta en su lugar asignado
B (no hay ordenes de pedidos en pasillos, mesas o encima de X
[EJaquinas de trabajo).
En caso de observarse objetos obsoletos, ;se han
C identificado adecuadamente, estan separados y hay un plan X 20%
para descartarlos?
b Existen espacios para guardar los elementos y accesorios X
para la confeccion.
Existen armarios adecuados para uso del personal y estos se
E . X o v
encuentran debidamente identificados?
2 Evaluacion de Orden
A ;Cada elemento considerado necesario tiene un lugar X
designado? ;Todo esta ena lugar?
B ¢Hay lugares identificaclos para elementos de uso poco
frecuente? X
c ¢Se utiliza la identificacion visual para permitir que persanas X
ajenas al area ubiquen correctamente los objetos?
;La disposicion de los elementos se ajusta a su frecuencia de
- . v 14%
uso? A mayafrecuenclaj mas cercano.
:Considera que la cantidad de elementos dispuestos es la
ideal? [ X
D ¢Existen medios para que cada elemento regrese a su lugar X
designado?
€ :Se emplean herramientas como codigos de color, X
sefalizacion y hojas de verificacion?
3 Evaluacién de Limpieza
B ¢El area comprendida para fabricacion se percibe como X
completamente limpia?
B 5 ope.rdn'os ¥ elerrlm.n.ms en el area estan limpios segun v 0%
sus actividades y posibilidades de aseo?
c :Se han eliminado fuentes de contaminacion, no solo la X
suciedad?
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ay o se programan rutinas de limpieza continuamente por

D . v
los operarios del drea?
£ ;Existen espacios y materiales designados para la disposicion X
asura o residuos?
4 Evaluacién de Estandarizacién
A ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la X
organizacion, el orden y la limpieza?
B ;Se utiliza evidencia visual para demostrar el mantenimiento X
de condiciones de organizacion, orden y limpieza?
C ¢Se emplean moldes o plantillas para preservar el orden? X
D ;Existe un cronograma para analizar la utilidad, X 17%
obsolescencia y estado de los elementos?
e gDurantI periodo de evaluacion, se han propuesto v
mejoras en el area?
¢ ¢Se han desarrollado lecciones o procedimientos operativos X
estandar?
5 Evaluacién de Disciplina
axiste una programacion adecuada para mantener la
A cultura de respeto por los estandares y los logros en X
organizacion, orden y limpieza?
B :Se nota compromiso y proactividad en la aplicacion de la
metodologia 557
c ¢Se conocen situaciones que afecten la mejora continua o 20%
los principios 557
;Los resultados obtenidos mediante la metodologia son
D - v
visibles?
Hay Informes diarios presentados que garanticen los logros
E X
de las 5s?
6 Seguridad
Existen elementos de seguridad que se encuentren visibles y
A o . : v
de facil acceso (salida emergencia, matafuego, etc.)
Existen elementos de seguridad en buenas condiciones para
B . ! - X
su uso (sin obstaculos / no vencidos).
C Se encuentra al menos un botiquin equipado correctamente. v Bose
b Existe personal capacitado en seguridad y prevencion de
accidentes.
E Los lugares de alto riesgo se encuentran identificados.
7 de Equipos
A Cada maquina cuenta con un checklist de mantenimiento v
preventivo.
Los checklist de mantenimiento estan correctamente
B v
elaborados.
C Aplicacion pertinente del checklist de mantenimiento. 4 60%
D Todos los equipos de trabajo se encuentran funcionando X
correctamente.
£ Todas las instalaciones del area se encuentran funcionando X
correctamente.
RESULTADO |  34% C
v Cumple A: >=90%
X Nocumple |B:60%-89%
FIRMA AUDITOR N/A  No Aplica C: <60%
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Anexo 22 Areas identificadas para aplicac
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Anexo 23 Diagrama causa-efecto de los problemas de Makitex

MATERIA PRIMA MANO DE 0BRA
Retraso de los proveedores

Desperdicio de materia Prima

Falta de capacitacién para el trabajo de materia prima

No hay EPPs establecidos

DEFICIENCIAS PARA
. | LAPRODUCCION DE
PRENDAS EN
Falta da miquinas para el ‘ Tiempos muertos MAKITEX
bordado de prendas
Desplazamienta de canastilss
de manera manuat

Falta de orden y limpieza establecidos

[ e |

170




Anexo 24 Estandarizacion para la Fabricacién de Polos

Procedimientos Estandarizados para la Fabricacién de Polos

1. Preparacién de Materia Prima (Telas y Accesorios)

¢ Objetivo: Asegurar que la tela y otros materiales estén listos para iniciar la produccién

de polos.

« Procedimiento:

1. Verificar que se dispone de la cantidad de tela necesaria (ej., algoddn, poliéster)

y otros materiales como hilos, etiquetas y parches.

2. Revisar que la tela esté libre de defectos, manchas o irregularidades.

3. Organizar la materia prima en estanterfas designadas, con etiquetas indicando

el tipo de tela y sus caracteristicas (gramaje, color, etc.).

4. Registrar en el sistema la disponibilidad de materia prima para los lotes de polos

planificados.

2. Corte de Tela para Polos

e Objetivo: Realizar cortes de alta precisién para las piezas que componen los polos

(cuerpo, mangas, cuello) y minimizar el desperdicio de tela.

« Procedimiento:

1. Configurar la mesa de corte y la maquina de acuerdo con las especificaciones

del patrén de polo.

2. Realizar un corte de prueba para asegurar que las dimensiones cumplan con el

disefio y talla.
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3. Cortar las piezas necesarias para cada parte del polo: cuerpo frontal, cuerpo

posterior, mangas, y cuello.

4. Agrupar y almacenar las piezas cortadas en bandejas especificas por talla y

color, listas para la costura.

5. Registrar en el sistema el avance de la operacién de corte para un seguimiento

preciso.
3. Costura y Ensamblaje de Polos
e Objetivo: Ensamblar las piezas del polo de manera precisa y consistente.
« Procedimiento:

1. Organizar % piezas cortadas en el drea de costura en la secuencia adecuada de

ensamblaje.

2. Configurar la mdquina de coser con el tipo de puntada y el color de hilo

especificado para la prenda.

3. Unir el cuerpo frontal y posterior, luego las mangas, y finalmente afadir el

cuello y el borde inferior.

4. Realizar un ensamblaje de prueba para asegurar que la costura sea uniforme y

siga los estdndares de calidad.

5. Inspeccionar cada polo ensamblado visualmente para detectar posibles defectos

y registrar el progreso de cada lote en el sistema.
4. Control de Calidad Intermedio

e Objetivo: Verificar é.ae los polos cumplan con los estindares de calidad en cada fase

de costura.
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+ Procedimiento:

1. Realizar una inspeccion visual para asegurar que no haya costuras sueltas,

desviaciones en el disefio o errores de ensamblaje.
2. Verificar las dimensiones y medidas de los polos segin los tamaiios estandar.

3. Clasificar los polos aprobados y los que necesitan retrabajo, documentando

cualquier hallazgo en el sistema de control de calidad.
4. Realizar retrabajos necesarios y registrar la inspeccién en el sistema.
5. Empaque y Etiquetado Final de Polos
e Objetivo: Preparar los polos terminados para su distribucién en condiciones dptimas.
« Procedimiento:

1. Verificar que cada polo esté limpio y libre de defectos de fabricacién antes de

empaquetar.

2. Colocar etiquetas en cada prenda, indicando talla, instrucciones de lavado y

cualquier otro requerimiento de identificacion.

3. Empacar los polos en bolsas individuales y agrupar por talla y color en cajas

para facilitar su distribucién.

4. Registrar el lote de polos en el sistema y transferirlos al drea de productos

terminados listos para el despacho.
6. Mantenimiento Preventivo Diario de Equipos

« Objetivo: Asegurar que las mdquinas de coser y las de corte operen en optimas

condiciones para evitar interrupciones y errores.
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Procedimiento:

1. Limpiar las médquinas de corte y costura al inicio y final de cada turno,

eliminando restos de tela y polvo.

2. Verificar el nivel de lubricacion y ajustar los componentes moviles segiin el

manual del fabricante.

3. Revisar el estado de las agujas y cambiar cualquier componente desgastado o

dainado.

4. Documentar el mantenimiento diario y reportar cualquier problema al equipo

de mantenimiento para una intervencién oportuna.
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Anexo 33 Costos Relacionados al Sistema Propuesto

Costos Proceso de Atencion Total de Fabricacion MON ﬁ EN SOLES (S/.)
ANADE ANADE |NOANADE |
VALOR VALOR, VALOR
PARA EL PERO ES
CODIGO CLIENTE NECESARIO
AV | Aade Valor 13944.18 777 0.00
CR Relacionado a la "correccion/Retrabajo” 0.00 3560.64 0.00
ES Relacionado a la "Espera" 0.00 000 29.89
IN Relacionado al "Inventario" 13.50 000 0.00
PM | Relacionado ala "Procesamiento Manual" 0.20 24.53 1273
TR | Relacionado al "Mov. Materiales/Transporte” 8.19 11.34 11.92
MO | Relacionado al "Movimiento" 16.04 0.00 0.00
PA Relacionado al "Procesamiento adicional" 0.00 141 0.00
13982.11 3611.69 54.54
Costos Procesos Fabricacion MON'EEN SOLES (S/.)
ANADE ANADE | NO ANADE
VALOR VALOR, VALOR
PARA EL PERQ ES
CODIGO CLIENTE NECESARIO
AV | Afiade Valor 13924.49 588 0.00
CR Relacionado a la "correccion/Retrabajo” 0.00 3510.00 0.00
ES Relacionado a la "Espera" 0.00 000 2989
IN Relacionado al "Inventario" 7.85 000 0.00
PM | Relacionado ala "Procesamiento Manual" 0.00 0.00 0.00
TR | Relacionado al "Mov. Materiales/Transporte” 8.19 11.09 1022
MO | Relacionado al "Movimiento" 16.04 0.00 0.00
PA Relacionado al "Procesamiento adicional" 0.00 0.00 0.00
13956.57 3526.98 40.11
Costos Procesos Documentarios MON ﬁ EN SOLES (S/.)
ANADE ANADE |NOANADE |
VALOR VALOR, VALOR
PARA EL PERQ ES
CODIGO CLIENTE NECESARIO
AV | Aiade Valor 19.69 1.88 0.00
CR Relacionado a la "correccion/Retrabajo” 0.00 56.64 0.00
ES Relacionado a la "Espera" 0.00 0.00 0.00
IN Relacionado al "Inventario" 5.65 000 0.00
PM  |Relacionado ala "Procesamiento Manual" 020 24.53 1273
TR |Relacionado al "Mov. Materiales/Transporte" 0.00 025 1.69
MO | Relacionado al "Movimiento" 0.00 000 0.00
PA Relacionado al "Procesamiento adicional" 0.00 141 0.00
2554 84.71 1443
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Anexo 34 Calculo del Indice de Actividades del Sistema Propuesto

g) ANADE | NOANADE

Resumen Nro. ANADE
Procesos VALOR PARA | VALOR, PERO VALOR
EL CLIENTE ES
NECESARIO

Actividad 32 12 18 3
Operacion Transporte 13 3 6 4
Demora 2 0 1 1
Inspeccion 1 1 0 1]
Almacenaje 0 0 0 0

Totales 48 16 25 8
Tiempo (minutos) 2725099
Distancia (metros) 269
Costo (soles/pedido) 17648.34

Edice de Actividad de Actividades (Ac)

Total, Actividades -Act que no agregan valor
Total, de Actividades

Ac= 48 8 x100 = 83%
48
Relacionado al Proceso de Produccién
Resumen Nro. ANADE g) ANADE | NOANADE
Procesos | VALOR PARA [VALOR, PERO|  VALOR
EL CLIENTE ES
NECESARIO

Actividad 10 8 2 0
Operacion Transporte 9 3 4 2
Demora 2 0 1 1
Inspeccién 1 1 0 0
Almacenaje 0 0 0 0

Totales 22 12 7 3
Tiempo (minutos) 27062.03
Distancia (metros) 203.00
Costo (soles/pedido) 17523.66
Edice de Actividad de Actividades (Ac) Total, Actividades -Act que no agregan valor

Total, de Actividades
Ac= 22 3 x 100 = 86%
22
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Relacionado a la Documentacion

ﬁv ANADE

Resumen Nro. ANADE NO ANADE
Procesos | VALOR PARA |VALOR,PERO|  VALOR
EL CLIENTE ES
NECESARIO
Actividad 22 4 16 3
eracién Transporte 4 0 2 2
mora 0 0 0 0
Inspeccion 0 0 0 0
Almacenaje 0 0 0 0
Totales 26 4 18 5
Tiempo (minutos) 188.96
Distancia (metros) 66.00
Costo (soles/pedido) 124.68

ﬂdice de Actividad de Actividades (Ac)

Ac=

Total Actividades - Act que no agregan valor
Total de Actividades

26

5

26

x 100 =

81%
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