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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion nos muestra como mediante la
implementacion de la herramienta de las 5°S en una mype textil se puede
reducir los tiempos por operacion en el proceso de confeccion de camisas y por
consiguiente la reduccion de los costos de produccion de la empresa. Se
empez6 con el analisis del proceso de fabricacion de las diferentes prendas de
vestir para asi poder realizar el diagnostico inicial de la empresa. Esto nos
sirvio como punto de partida para obtener datos como referencia para la
posterior comparacion con los datos obtenidos en el diagnostico final luego de
implementar la herramienta de las 5.S. El proceso de implementacion de esta
herramienta tuvo un tiempo aproximado de 5 meses, en los cuales se realizaron
auditorias de como se encontraba cada area de la empresa encontrandose
muchas oportunidades de mejora siguiendo la linea de los objetivos planteados
en este trabajo de investigacion. Se evidencio como la falta de organizacion,
identificacion de herramientas de trabajo y orden son factores clave que afectan
al desempefio de los operarios y son una restriccion que causa demoras en el
proceso de produccion de la empresa. La presente tesis nos demuestra que
mejorando los aspectos antes mencionados se puede reducir los costos de
produccion, ahorrando asi cantidades significativas de dinero y marcando un

precedente de mejora continua en sus procesos de fabricacion.

Palabras clave: Herramienta 5°S, reduccién de costos, implementacion
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ABSTRACT

The present research work shows us how through the implementation of the
5's tool in a textile mype it is possible to reduce the times per operation in
the process of making shirts and consequently the reduction of the
production costs of the company. It began with the analysis of the
manufacturing process of the different garments in order to make the initial
diagnosis of the company. This served us as a starting point to obtain data as
a reference for later comparison with the data obtained in the final diagnosis
after implementing the 5.S tool. The implementation process of this tool
took approximately 4 months, in which audits were carried out of how each
Area of the company was, finding many opportunities for improvement
following the line of the objectives set out in this research work. It was
evidenced that the lack of organization, identification of work tools and
order are key factors that affect the performance of the operators and are a
restriction that causes delays in the production process of the company. This
thesis shows us that by improving the aforementioned aspects, production
costs can be reduced, thus saving significant amounts of money and setting a

precedent for continuous improvement in their manufacturing processes.

Keywords: 5's tool, cost reduction, implementation
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INTRODUCCION

El sector textil en el Pert en estos ultimos afios est4 sufriendo una caida en cuanto a
competitividad en el mercado, y uno de los principales motivos es por los costos de
produccion mas baratos por parte de su principal competencia que viene siendo el mercado
chino o en general asiatico. Esto se ve reflejado claramente en la falta de aplicacion de
herramientas de ingenieria en las Pequefias y Medianas Empresas (PYME) textiles
peruanas, que son una de las principales fuentes de ingresos econémicos para nuestro pais,
es por estos motivos que es necesario la implementacion de herramientas de mejora
continua para poder seguir siendo competitivos con los mercados nacionales e
internacionales.

La empresa que analizaremos tuvo un crecimiento exponencial en sus primeros
afios, sin embargo, en estos ultimos ha visto interrumpido su crecimiento por motivos
ajenos al conocimiento general de su propietario. Estos problemas acarrean en costos de
produccion sin contabilizar, ya que como se menciono, la empresa fue creciendo en base a
conocimientos empiricos sin un sustento cientifico.

Se visualizo una falta de orden y metodologia de trabajo por parte de los operarios,
inmediatamente se encontraron oportunidades de mejora en todos los procesos ya que es
una empresa con clientes afianzados a través de los afios con un potencial de seguir
creciendo si se aplican las herramientas correctas y el orden necesario en sus procesos de

produccion.
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1.1. Planteamiento del problema
1.1.1. Formulacion del problema

(Como se podria disminuir los costos de produccion en la elaboracion de prendas
de vestir en una PYME textil?
1.1.2. Descripcion del problema

En la empresa Industrias Kleinfor por afios se viene trabajando de la misma
manera. Conforme paso6 el tiempo, las necesidades y oportunidades de mercado que se le
presentaban cambiaron, por lo que fueron necesarios nuevos requerimientos como la
compra de nueva maquinaria o la distribucion de la planta, la cual fue modificada en base a
un criterio empirico del duefio.

Debido a ello, la empresa desarroll6 un proceso de operaciones basado en la
experiencia mas no en un estudio sustentado. Esta forma de trabajo se mantiene desde su
creacion, es por tal motivo que la empresa basa su gestion sin ningun sustento cientifico,
por lo que no se tiene en consideracion conceptos como: mejora de la produccion, mejora
continua, medicioén de costos, andlisis de punto de equilibrio, reconocimiento de sus
procesos, costo por productos, entre otros.

Asimismo, se encontraron los siguientes problemas en la planta de produccion:

. Paradas de méaquina por desabastecimiento en la linea de produccion.
. Falta de célculos e informacion de los costos de produccion

. Desperdicios de insumos, generalmente tela.

. Prendas e insumos dafados.

. Falta de sefializacion en planta.

. Falta de control de insumos, respecto de lo que entra con lo que sale.
. Apilamientos de prendas innecesarios.

. Tiempos muertos entre procesos.
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. Prendas malogradas.
. Desperdicio de espacios fisicos.
1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo General
Reducir los costos de produccion en la elaboracion de prendas de vestir de la planta
de confecciones.
1.2.2. Objetivos Especificos
* Realizar un diagnostico inicial de la empresa.
* Identificar los costos de produccion.
* Implementar la herramienta de las 5 's.
* Evaluar la implementacion de los resultados.

1.3. Operacionalizacion de Variables
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Tipo

Variable

Indicador

Descripcion

Variable Costo de produccion | Costo de mano de obra por prenda Costo minuto MOD * tiempo por prenda
dependiente
Costo de material por prenda % ( Consumo material * precio material )
Costo de servicios y otros por prenda Costo por tercerizacion de unidad de prenda
Costo del uso fisico del taller por prenda | Costo minuto del uso fisico del taller * tiempo de
fabricacion por preda
Variable Gestion de manejo | Tiempos de produccion por unidad Cantidad de tiempo utilizado en el proceso de
independiente de planta de confeccion de una prenda, tiempo de ciclo "TC"

produccion

% (Conformidades/ No conformidades)

Este indicador permite cuantificar el avance de
las 5'S en base a conceptos de: Utilizacion,
Organizacién, Cercania, Limpieza, Senales

visuales, Instrucciones para el trabajo, Seguridad,




Mantenimiento de equipos y disciplina

Tabla 1: Variables e Indicadores de la Investigacion

Fuente y elaboracion: Propia (2021)
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1.5. Justificacion

En la actualidad las empresas que quieren seguir siendo competitivas con el
mercado, adoptan y ejecutan herramientas y metodologias de ingenieria para seguir
mejorando sus procesos y ser cada vez mas productivas.

La empresa fabrica sus prendas con un buen acabado para mantener una alta
calidad que le permita fidelizar a sus clientes, pero no los fabrica de forma eficiente por el
constante desperdicio no controlado y esencialmente por la falta de control en sus
procesos, debido a que no cuenta con una metodologia adecuada, esto genera un gran
desorden en los procesos productivos y por ende aumentan los tiempos de produccion para
la confeccion de las prendas de vestir.

Toda empresa se crea y constituye para generar ingresos, y esto no seria posible si
no se tiene una mejora con respecto a la competencia. Debido a ello para aumentar los
ingresos econdmicos se propone realizar la reduccion de costos mediante implementacion
de la herramienta de calidad de las 5°S. Con esta herramienta se espera mejorar todos los
procesos de produccion, minimizando los costos de calidad debido a fallas tanto internas
como externas, que segun estudios estas constituyen de 60 a 90% del costo total de la
calidad, optimizando los procesos en el menor tiempo posible en base al estudio de
tiempos de produccion por prenda minimizando asi los desperdicios y reduciendo los
costos de produccion.

Sumado a ello, se evaluard la distribucion de planta, para que exista la menor
cantidad de apilamientos y tiempos muertos entre cada proceso. De esta manera el flujo de
produccion se realizara de manera continua y en una secuencia ordenada de actividades.

El proposito de esta investigacion es demostrar como la implementacion de la
herramienta de las 5°S puede disminuir los costos de produccion de una prenda,

obteniendo los siguientes beneficios:
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* Reduccién de costos.
* Aprovechamiento del espacio fisico.
* Reduccién de desperdicios “retazos de tela”
+ Identificacion y eliminacion de los posibles cuellos de botella.
* Reduccién de tiempos de entrega.
* Procesos estandarizados y estables.
1.6. Hipotesis
Es factible que la implementacion de la herramienta de las 5°S reducirdn los costos
de produccion de una prenda en una PYME textil.
1.7. Alcances y Limitaciones
1.7.1. Alcances
El alcance sera la correlacion entre la gestion de planta y los costos de produccion
medidos en 2 puntos a través del tiempo.
1.7.2. Limitaciones
* Desercion laboral
» Resistencia por parte de los trabajadores al cambio en su estilo de trabajo.
» Disposicion de la gerencia

+ Falta de un registro de entradas y salidas en almacén de planta
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2. CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la Investigacion

“Aplicacion de lean manufacturing para la reduccion de costos en una
empresa que produce y comercializa prendas textiles”

En el Perti se tiene la posibilidad de confeccionar prendas con telas de animales
auquénidos extravagantes para el mercado extranjero. La empresa WAKA-S Textiles finos
ofrece estos productos mediante el servicio de tejidos y confeccion de prendas tanto de
fibra de alpaca baby y de algodon peruano. Se observaron problemas entre departamentos
de produccion en la fabrica, es por tal motivo que este trabajo de investigacion va dirigido
a la aplicacion de la metodologia del Lean Manufacturing, implementando las
herramientas mas adecuadas a este tipo de empresa, este trabajo se enfoca en disminuir los
tiempos muertos entre procesos, evitar cuellos de botella y desaparecer los costos
innecesarios por conflictos entre personal, todo esto se vera reflejado en la reduccion de
costos en esta empresa, y a largo plazo implementar un SIG y conseguir certificaciones
ISO.

Los beneficios cuantitativos fueron la eliminaciéon de 93.9 H-H, 561.73 HH y
140.85 HH en los 3 departamentos del area de produccion, esto fue un equivalente de
reduccion de costos de s/. 4124.04. También se redujo el tiempo en el control de calidad

generando s/. 4615.16 anuales de ahorro en horas hombre. (Chirinos Cervantes, 2018).

“Analisis e implementacion de lean manufacturing para mejorar la
productividad y control de planta en una empresa productora de alimentos
balanceados para cerdos, aves y cuyes”

La presente investigacion tuvo como objetivo mejorar los margenes de

productividad mediante la eliminacion de despilfarros o actividades que no agregaban
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valor. Se utilizaron las herramientas de las 5'S, Heijunka y SMED.

La busqueda esencial del trabajo de investigacion fue minimizar el tamafio de lotes,
establecer una organizacion para cada producto y darle una linea secuencial de produccion
a los procesos de esta empresa. El resultado fue el de reducir el tiempo de ciclo de 47.67
minutos a 44.54 minutos, gracias a esto se alcanzo a equilibrar la produccion y reducir el
tiempo de reposicion en linea de 542.99 segundos a 140.36 segundos.

Finalmente se logro obtener un beneficio costo de B/C = 5.40. (Fuentes Arenas,

2017).

“Propuesta de disminucion de tiempos muertos en la seccion mezclado para
reducir el costo de esta seccion en una empresa textil, Arequipa 2015”

La presente investigacion tiene como objetivo la disminucion de tiempos muertos y
la reduccion de costos en la seccion de mezclado de una empresa textil, esta propuesta se
da mediante un incremento de la productividad y por ende una disminucion de los costos
producidos. Por esa seccion de mezclado, podemos ver que existen problemas sobre todo
en la toma de decisiones y la eficiencia de las méaquinas para completar sus metas
asignadas de produccion diaria, es por este motivo que se aplicaron las siguientes
herramientas como el VSM, Diagrama Causa Efecto y Circulos de Calidad, para que
mediante una serie de decisiones y establecimiento de procedimientos se reduzcan los
tiempos en el proceso de tefiido tops-mezclado en 38%, esto quiere decir que de un total de
696 minutos se reduciran a 431 minutos, también el costo de la seccion se vera afectado de
manera positiva ya que bajara de $ 0.15 a $ 0.14, logrando un ahorro anual de s/. 162,258.

(Delgado Chirinos, 2015).
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“Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en
el proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector
textil de prendas de vestir de tejido de punto de algodéon”

Este proyecto de investigacion hace un analisis de una muestra de 46 PYMES
textiles que exportan sus productos, luego de hacerles un andlisis general, se pudo deducir
que su tiempo de lead time era excesivo (23 dias), esto quiere decir que estaban en clara
desventaja con respecto a sus competidores, a partir de un analisis causa-raiz se pudo
diagnosticar que las principales causas eran los desperdicios de reprocesos (40.46%),
tiempo improductivo (39.9%) y defectos (28.5 %), es por tales motivos que se sugirio la
implementacion de la herramienta de las 5's y un manual diccionario textil de inglés-
espafiol. Luego de esta implementacion se redujo el lead time de 23 dias a 18 dias.

(Becerra Guevera & Carbajal Alayo, 2019).

2.1. Marco de Referencia Teorica
2.1.1. Cuello de botella

Fase en la cadena de produccion mas lenta que otras que ralentiza el proceso de
produccion global, segun Hicks (1999).
2.1.2. Costos de produccion

Segun Terzoli (2013) es el fendmeno con caracteristicas econdmicas, técnicas y
financieras. El consumo de los factores viene originado por el costo de la produccion
(bienes econdmicos) por efecto del proceso de fabricacion no es mas que el consumo de la
ganancia economica de estos factores y la entrada de esas ganancias del producto final.
Técnicamente considerado el costo de produccion representa el consumo de factores
productivos utilizado en el proceso de fabricacion y su incorporacion en los productos,

procesos y PT. Financieramente, la expresion monetaria es el gasto y costo de la
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produccion del consumo de factores invertidos en el proceso de fabricacion.
Para poder visualizar el costo de produccion se debe de visualizar dos
caracteristicas determinantes.
*  Que el proceso de produccion trabaje con el consumo razonable y racional de factores
de produccion.
Que como causa de este el proceso se produzca la incorporacion directa o indirecta
de este en el producto desarrollado.
2.1.2.1. Costo de la mano de obra. Segin T. Horngrenk, Srikant & Madhav
(2012) , se dice que los costos de la mano de obra varian entre compaiiias, muchas
empresas usan diversas categorias para el costo de la mano de obra:
* Costos directos de mano de obra de programacion que pueden atribuirse a productos
individuales.
» QGastos indirectos (a continuacion, se presentan ejemplos relevantes de conceptos de
mano de obra a nivel de gastos indirectos):
* Remuneracion de la mano de obra indirecta para:
1. Personal de oficina (Seguridad en la oficina)
2. Mano de obra por reprocesamientos (tiempo que utilizan los trabajadores directos para
corregir errores en el software)
3. Pago de tiempo extra a los programadores de software (que se explica a continuacion)
4. Tiempo ocioso
» Sueldos de gerentes, jefes de departamento y supervisores
» Costos por prestaciones, por ejemplo, prima de gastos médicos mayores y de costos de
pensiones.
2.1.2.2. Costo de material. Segiin T. Horngrenk, Srikant & Madhav (2012),

definen los costos de material como los costos de adquisicion de todos los materiales que,
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en ultima instancia, se convertiran en parte del objeto de costos (productos en elaboracion
y luego productos terminados), y que se pueden atribuir al objeto de costos de una manera
economicamente factible. Es decir, el precio de todos los objetos que intervendran en la
elaboracion del producto a producir, este costo nos servird para poder atribuirle un precio
de venta que sea factible en cuanto a la utilidad deseada por la empresa.

2.1.2.3. Costos indirectos. Segiin T. Horngrenk, Srikant % Madhav (2012)
sefialan que los costos indirectos se relacionan con el objeto de costos particular; sin
embargo, no pueden atribuirse a dicho objeto desde un punto de vista econdmico (eficiente
en cuanto a costos). Es decir que estos costos no influyen de manera directa en el costo
total del producto final, mas si es tenido en cuenta en la asignacion de costos de la
totalidad de la produccion.

2.1.2.4. Costos directos. Segin T. Horngrenk, Srikant & Madhav (2012) los
costos directos se relacionan con el objeto de costos en particular y pueden atribuirse a
dicho objeto desde un punto de vista econdmico (eficiente en cuanto a costos), dandole un
costo atribuible que se utiliza para describir la asignacion de los costos directos a un objeto
de costos especifico. Es decir que estos costos influyen de manera directa en el costo total
del producto final.

2.1.2.5. Costos fijos. Para T. Horngrenk, Srikant & Madhav (2012) un costo fijo
se mantiene estable en su totalidad durante cierto periodo de tiempo, a pesar de los amplios
cambios en el nivel de actividad o volumen total. Los costos se pueden definir como
variables o fijos, con respecto a una actividad especifica y durante un periodo de tiempo
determinado.
La diferencia entre los costos variables y los costos fijos de recursos (como la supervision
de una linea de produccion) esto no pueden modificarse de manera veloz y facil para poder

ajustarse a los recursos que son necesarios o usados. En cambio, con el paso del tiempo,
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los gerentes toman accion frente a la reduccion de los costos fijos.

2.1.2.6. Costos variables. Definen que un costo variable cambia totalmente en
proporcion con los cambios relacionados con el nivel de actividad o volumen total, segin
T. Horngrenk, Srikant & Madhav (2012).

2.1.3. Costo de calidad

Para Evans James & Lindsay William (2008) en su libro Administracion y control
de la calidad, los “costos de la calidad” o, de manera mas especifica, los costos de la mala
calidad son los que se relacionan con evitar la mala calidad o aquellos en que se incurre
como resultado de la mala calidad.

Juran sefial6 que los empleados y los supervisores hablan el “idioma de las cosas:
unidades, defectos, etc. Tiene diferentes propositos la informacion sobre el costo de la
calidad: ayuda a los directivos a evaluar la importancia relativa de los problemas de
calidad y, de esta manera, identificar las principales oportunidades de reducir los costos;
sirve de ayuda en la elaboracion de presupuestos y en las actividades de control de costos;
por ultimo, en el logro de los objetivos de calidad la calificacion de esta sirve para evaluar
el éxito de la organizacion.

las categorias principales de los costos de calidad se pueden organizar en cuatro los
cuales son: costos de prevencion, costos de evaluacion, costos de fallas internas y costos
de fallas externas.

2.1.3.1. Costos de prevencion. Para Evans James & Lindsay William (2008), los
costos de prevencion son inversiones que se realizan para evitar que haya productos que no
cumplan con las normas y que éstos lleguen al cliente, e incluyen los siguientes costos
especificos:

. Costos de planeacion de la calidad, como salarios de las personas relacionadas con la

planeacion de la calidad y los equipos para la solucion de problemas, el desarrollo de
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nuevos procedimientos, el disefio de equipo nuevo y los estudios de confiabilidad.

. Costos del control de procesos, se trata de analizar los procesos de produccion e
incorporar los planes de control incluyendo en este los costos que incurren
consecuentemente en el proceso.

. Costos de los sistemas de informacion que incurren en el desarrollo de requisitos de
base de datos y los indicadores.

. Costos de capacitacion, entrenamiento y administracion general, en estos estan
incluido los programas de capacitacion, entrenamientos internos y externos, gastos
en personal de oficina y provisiones en distintas formas.

2.1.3.2. Costos de evaluacion. Para Evans James & Lindsay William (2008) Los
costos de evaluacion son los que se relacionan con los esfuerzos por garantizar la
conformidad con los requisitos, casi siempre a través de la medicion y el analisis de los
datos para detectar la falta de conformidad Los costos de evaluacion estan incluidas en las
siguientes categorias:

. Con la llegada del material los costos de inspeccion y de pruebas en relacion de
estas, los bienes culminados y el trabajo en proceso, en este incluimos los costos del
material utilizado y los salarios del personal.

. Costos para el mantenimiento de instrumentos esto para la calibracion y reparacion
de los instrumentos de medicion.

. Costos de medicion y control de procesos, en el cual estan comprendidos el tiempo
que los trabajadores invierten en la recopilacion y el analisis de los indicadores de
calidad.

2.1.3.3. Costo de fallas internas. Para Evans James & Lindsay William (2008)

Los costos de fallas internas se presentan como resultado de la calidad insatisfactoria

detectada antes de entregar un producto al cliente; algunos ejemplos son los siguientes:
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*  Costos del desperdicio y reproceso que incluyen material, mano de obra y gastos de
administracion.

»  Costos de las acciones correctivas, estos salen a la luz con el tiempo que se invierte en
corregir los problemas en la produccion y cudl es la causa de las fallas.

*  Costos de degradacion, como los ingresos que se dan como perdida al vender un
producto a un costo por debajo de los demaés, ya que no cumple con las especiaciones.

« Fallas en los procesos, como el tiempo de falta de actividad en las maquinas y las
reparaciones que ameritan los equipos, que no estaban dentro de los planes.

2.1.3.4. Costo de fallas externas: Segun Evans James & Lindsay William (2008),
los costos de las fallas externas ocurren cuando los productos de mala calidad llegan al
cliente; de manera especifica:

»  Costos debido a las quejas de los clientes y las devoluciones, que incluyen el
reproceso de los articulos devueltos, los pedidos cancelados y los costos de flete
adicionales.

*  Costos de devolucion de productos y reclamacion de garantias, que incluyen el costo
de reparacion o reemplazo, asi como los costos administrativos relacionados.

*  Costos por responsabilidad del producto, que resultan de acciones y demandas
juridicas.

Los expertos calculan que el resultado de las fallas internas y externas son el
resultado de 60 a 90 por ciento del total de los costos de calidad.

2.1.4. Tiempo de produccion

Es el tiempo en que se demora un proceso desde su inicio hasta su entrega,
abarcando 2 diferentes tiempos que se muestran a continuacion:
* Tiempo extra

* Tiempo ocioso
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Segun T. Horngrenk, Srikant & Madhav (2012)

2.1.4.1. Tiempo extra: Segin T. Horgrenk, Srikant & Madhav (2012) para darle
soporte a este concepto nos centraremos en la prima por tiempo extra que, es la tasa
salarial que se paga a los trabajadores (tanto de mano de obra directa como de mano de
obra indirecta) mas alla de sus tasas salariales por sus horarios normales. generalmente, se
sabe que la prima del tiempo extra es parte de los gastos indirectos o el costo indirecto. Es
decir, es el costo por horas de trabajo que en un principio no estaban planificadas, pero ya
sea por pedido o aumento en la produccion, son necesarias para cubrir la demanda
requerida.

2.1.4.2. Tiempo ocioso: Segun T. Horngrenk, Srikant & Madhav (2012) son
salarios pagados por el tiempo de inactividad causado por trabajos o asignaciones perdidas,
fallas en la méaquina o computadora, retrasos en el trabajo, programacion deficiente y otros
problemas similares. Es decir, es el gasto en el que incurre una empresa por la deficiente
planificacion de la produccion y mantenimiento de sus equipos, ocasionando tiempos
muertos que igual significan un costo para la empresa.
2.1.5. Herramienta de las 5’s

Segun Hernandez Matias & Vizan Idoipe (2013) en el libro Lean Manufacturing,
conceptos, técnicas e implantacion por Juan, se dijo lo siguiente, la herramienta 5S se
corresponde con la aplicacion sistematica de los principios de orden y limpieza en el
puesto de trabajo que, de una manera menos formal y metodoldgica, ya existian dentro de
los conceptos clasicos de organizacion de los medios de produccion. El acronimo
corresponde a las iniciales en japonés de las cinco palabras que definen las herramientas y
cuya fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan,
respectivamente: borrar lo que no es necesario, mantener un orden, inspeccionar y limpiar,

estandarizar y crear habito.
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2.1.5.1. Principios de las 5°S. Para Hernandez Matias & Vizan Idoipe (2013), los
principios 5S son féciles de entender y su puesta en marcha no requiere ni un conocimiento
particular ni grandes inversiones financieras. En cambio, detras de esta simplicidad se
oculta una gran herramienta la cual tiene variedad de funciones de las que solo unas pocas
empresas han sabido hacer un uso dptimo. Su implementacion tiene como objetivo evitar
que los siguientes sintomas disfuncionales ocurran en la empresa y tengan un impacto
significativo, a la eficiencia de esta:
. Areas con aspecto y visiblemente sucias de la planta: maquinas, instalaciones,

técnicas, etc.

. Desorden: pasillos congestionados, técnicas sueltas, embalajes, etc.

. Elementos rotos: muebles, vidrios, sefales, puertas, indicadores, etc.
. Ausencia de instrucciones faciles de seguir y entender en operacion.
. Numero de averias fuera de lo normal.

. Falta de interés en las areas de trabajo por parte del trabajador.
. Movimientos y recorridos innecesarios de personal, materiales y utileria.
. Falta de espacio en general.

2.1.5.2. Seiri (Clasificacion y Descarte). Consiste en retirar de nuestro lugar de
trabajo todos los articulos que no son necesarios segiin Soconini (2007)

Y segun Sanchez & Rajadell (2010), la primera de las 5S significa clasificar y
eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios para la tarea que se realiza.
en consecuencia, radica en saber lo que se necesita de lo que no se necesita, y controlar el

flujo de cosas para evadir molestias y despilfarros que son originados por elementos

inutiles:
. Acrecentamiento de manipulaciones y transportes.
. Incidentes del personal dentro de la planta.
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. Perder tiempo en encontrar cosas.
. Obsoletos, no conformes, etc.
. El exceso en el inventario y el costo que este conlleva.
. Carencia de ambiente.

2.1.5.3. Seiton (Organizacion). Para Sanchez & Rajadell (2010), significa
organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se puedan encontrar
con facilidad. Para ello se debe de definir e identificar la ubicacion de estos elementos
necesarios para facilitar la busqueda y regreso a su ubicacion. La actitud que mas se opone
a lo que representa Seiton, es la de “ya lo ordenaré mafiana”, que acostumbra a convertirse

en “dejar cualquier cosa en cualquier sitio”. La implantacion del Seiton nos refiere:

. delimitar y marcar de las 4reas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.
. Contar con acceso a un ambiente mas adecuado.
. Evitar que se duplique herramientas de trabajo quiere decir tener cada cosa en su

lugar o un lugar especifico para cada una de ellas.

Los beneficios del Seiton se pueden ver reflejados en aspectos como:

. Contar con un acceso mas rapido y eficaz en cuanto se necesiten.

. La productividad global de la planta se refleja en la mejora constante.
. La seguridad en los ambientes de trabajo acrecienta.

. La mejora en la informacion de localizacion y la accesibilidad.

2.1.5.4. Seiso (Limpieza). Para Soconini (2007), consiste basicamente en eliminar
la suciedad y evitar ensuciar, siempre con la idea en mente de que al limpiar también

estamos inspeccionando lo que limpiamos. La aplicacion del Seiso nos refiere lo siguiente:

. Como parte del trabajo diario integrar la limpieza y asepsia.
. Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.
. Centrarse primordialmente en la erradicacion de las causas de la suciedad que en las
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de sus consecuencias.

Los beneficios del Seiso se pueden observar reflejados en aspectos como:

. Una reduccion en accidentes que eran un riesgo potencial.

. Un incremento de la vida util de los equipos.

. Una reduccion de averias en gran numero

. Un efecto de multiplicidad ya que la limpieza traera consigo mas limpieza.

2.1.5.5. Seiketsu (Higiene y Visualizacion). Para Soconini (2007), consiste en
lograr que los procedimientos, practicas y actividades logrados en las tres primeras etapas
se ejecuten consistentemente y de manera regular para asegurar que la seleccion, la
organizacion y la limpieza se mantengan en las areas de trabajo.

Estandarizar significa seguir un método para aplicar un procedimiento o tarea de tal
manera que la organizacion y el orden sean factores clave. la estandarizacion define los
lugares donde deben estar las cosas y donde deben realizarse las actividades,
especialmente la limpieza e inspecciones, tanto de elementos fijos como de elementos
moviles. Un estandar es la mejor manera, la més practica y sencilla de hacer las cosas para
todos, ya sea un documento, un papel, una fotografia o un dibujo. El principal enemigo del
Seiketsu es la conducta erratica. Aplicando la tactica del “hoy si y mafiana no”, lo mas
probable es que los dias de incumplimiento se multipliquen de forma rapida. La aplicacion
del Seiketsu comporta:

. Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

. Comprobar que estos se aplican correctamente los estandares de limpieza y como los
estan elaborando.

. Que la informacion llegue a todos los empleados y tengan conocimiento de la
enorme importancia de aplicar los estdndares.

Los beneficios del Seiketsu se pueden ver reflejados en aspectos como:
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. Conocer a profundidad las instalaciones del lugar.
. Los habitos de limpieza deben de ser consecuentes.
. La falta de limpieza, que en ocasiones pueden incitar accidentes.
. Una mejora manifiesta en el tiempo de intervencion sobre averias.

El programa de estandarizacion deberd incluir actividades de carécter preventivo,
como por ejemplo evitar aquellos puntos de suciedad que obligan a una limpieza excesiva.

La estandarizacion es importante por las siguientes razones:

. Representa la mejor forma, la més facil y segura de realizar un trabajo.

. Ofrece la mejor manera de preservar el know-how y la experiencia.

. Proporciona una manera de medir el desempefio y una base para ¢l entrenamiento.
. La relacion reflejada entre causa y efecto.

. Proporciona una base para el mantenimiento y la mejora.

2.1.5.6.  Shitsuke (Disciplina y Compromiso). Para Sanchez & Rajadell
(2010), Shitsuke se puede traducir por disciplina o normalizacion, y tiene por objetivo
convertir en hébito la utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion
normalizada. Uno de los elementos basicos ligados a shitsuke es la elaboracion de una de
las culturas ligadas al autocontrol, el hecho de que los miembros de la organizacion
apliquen la autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5S, esta es una de las
fases las faciles y dificiles a la vez y podemos verlo por lo siguiente:
. La mas fécil porque reside en mantener las cosas en su estado y aplicar las normas
regularmente establecidas.
. La mas dificil porque su aplicacion depende del nivel de asuncion del espiritu de las
5S alo largo del proyecto de constitucion.
La idea de shitsuke es facil de confundir con conceptos como moralidad, ética,

diligencia, pero la palabra shitsuke en japonés originariamente se refiere a las costuras
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sobre las telas, es por eso por lo que estas deben de ser vigiladas y alienadas
correctamente, asi todas las formas de conducta humana deben estar de acuerdo con un
conjunto de reglas basicas. Requiere cambiar de habitos y hacerlo periddicamente creara
una conducta correcta, de tal forma que la resolucion de trabajos esté profundamente
formada en cada uno de los operarios, estdndares de trabajo y puedan ejecutar las tareas

asignadas uniformemente y sin errores. Por todo ello, la aplicacion del shitsuke comporta:

. El funcionamiento de una organizacion se basa en respetar las normas y estandares
reguladores.

. Buscar la reflexion sobre el cumplimiento de las normas y su grado de aplicacion.

. Mejorar el respeto hacia los demés y hacia uno mismo manteniendo la disciplina y

la autodisciplina.
. Realizar auditorias que deben ser conocidas por todos los miembros del equipo
para facilitar la autoevaluacion.

Los beneficios del shitsuke se pueden ver reflejados en aspectos como:

. El cuidado de los recursos, el respeto y sensibilidad desde una cultura.
. Mejorar el area de trabajo, que ayudaré al aumento de la moral en todo el personal.
. La creacion de un medio de trabajo en el que las personas sean capaces de aplicarse

a lo que ellos mismos u otros han decidido es indispensable para que una planta sea
excelente. Cuanto mas elevado sea el nivel de la gestion de la fabrica, mas esfuerzo
se hard para crear esta clase de atmdsfera, y mas importante sera la disciplina.

2.2. Marco metodologico

2.2.1. Nivel de Investigacion
Segun Marroquin Pefia (2012) en el Programa de titulacion de la Universidad

Nacional de Educacion Enrique Guzman y Valle, la investigacion obedece a un tipo de
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“Investigacion Descriptiva Causal”, ya que nuestra hipotesis se plantea a manera de
objetivos y se describen los datos y caracteristicas del estudio.
2.2.2. Diseiio de Investigacion
Investigacion del tipo experimental, longitudinal.
2.2.3. Poblacion y Muestra
Poblacion: Empresa fabricante de prendas de vestir
Muestra: Planta de produccion
2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Las técnicas que se utilizaron para la compilacion de datos fueron de observacion y
directa, generando un andlisis documental de datos que avalen y justifiquen las
recomendaciones que se dardn en la posterioridad.
Los instrumentos fueron:
» Tablas de apuntes, EXCEL, FORMATOS, cronometro para medir tiempos.
* Hojas para simular la cadena de produccion y posibles mejoras.
2.4. Técnicas de procesamiento de analisis de datos
* Diagramas de produccion
* Diagramas de anélisis de procesos
* Mapa de distribucion de planta
* Histogramas de comparacion de datos
e  Cuadros comparativos
e Diagramas de Pareto
2.5. Recursos necesarios
* Recursos humanos: responsable del proyecto, asesores, colaboradores
* Recursos financieros: Presupuesto para la implementacion, compra de instrumentos

para la recoleccion de datos.
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* Recursos materiales: Formatos y documentos de la empresa, hojas bond, cuadernillos,

lapiceros, lapices, laptop, impresora.

3. CAPITULO III: APLICACION DE LA METODOLOGIA

3.1. Definicion de Alcance

3.1.1. La empresa

La empresa fue constituida en el afio 2001 como un negocio de emprendimiento en
la ciudad de Arequipa. Se invirtid en la compra de maquinaria referida al rubro textil,
viéndose una gran oportunidad de beneficio — costo al ser no solo distribuidor, sino mas
bien el fabricante de diferentes prendas de vestir en la ciudad de Arequipa

En los primeros afios se confeccionaron prendas sin un proceso sustentado en
criterios técnicos. Los materiales e insumos son comprados en la misma ciudad y se trabaja
con maquinaria de segunda mano. No obstante, con el paso de los afos se fueron
implementando maquinaria nueva, insumos importados y telas innovadoras que mejoraron
de manera significativa la calidad en la confeccion de las prendas que se ofrecian. Esto le
permitio a la empresa posicionarse principalmente en el mercado de la venta y distribucion
al por mayor y menor de camisas y blusas de diferentes modelos, teniendo como producto
bandero las camisas y pantalones escolares. El crecimiento de la empresa le permitio
ampliar su clientela con el pasar de los afios, enviando productos no solo a la ciudad de
Arequipa, sino también al sur del pais, ciudades como Ilo, Tacna, Moquegua, Cusco, etc.,

son clientes continuos de la empresa.

3.2 Rubro y actividad principal de la empresa
La empresa realiza la actividad dedicada a la confeccion, fabricacion y venta de

prendas de vestir en general, utilizando telas de algodon y derivados.
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3.3. Mision y vision

3.3.1. Mision
Cumplir con la satisfaccion y demanda de nuestros clientes, ofreciendo productos
de calidad y cumpliendo con los pedidos en el tiempo pactado, ademés de ofrecer a nuestro
personal un entorno laboral favorable y plenamente identificado con los valores de la

empresa.

3.3.2. Vision
Ser reconocido como una empresa lider en confecciones de prendas de vestir de
alta calidad a nivel nacional.
3.4. Organigrama de la empresa
A continuacion, se presentara el organigrama de la empresa, acompafiado de la
descripcion de las funciones de cada subarea involucrada en el proceso de fabricacion de

prendas de vestir en la planta de produccion.
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Figura 1: Organigrama de la empresa

Fuente: La empresa (2020)
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El area de produccion se subdivide en 3 subareas las cuales son trazado y corte, que
se encarga de la revision de los moldes a usar de acuerdo con el pedido o requerimiento de
produccion, luego tenemos a la subarea de confeccion que se encarga de recibir los cortes
y unir las diferentes piezas conforme al disefio requerido y finalmente a la subarea de
acabados en donde se realizan las operaciones de ojalado, botonado, bordado, planchado y
empaquetado de las prendas solicitadas.

3.5. Descripcion de funciones del Area de produccion

— AREA DE TRAZADO Y CORTE

e Revision y eleccion de moldes de acuerdo con las especificaciones de los clientes en
base a las tallas y cantidades de pedido.

e Realizar el extendido de las telas a utilizar para luego darle paso al trazado de las
diferentes piezas que conforman las prendas de solicitadas.

o Cortar las diferentes piezas de las prendas con cortadoras industriales y apilarlas de
forma ordenada y coherente.

— AREA DE CONFECCION

Costura y remallado

e Coser y remallar las diferentes piezas otorgadas por el area de trazado y corte
conforme con el disefio de la prenda.

e Realizar una inspeccion visual de cada prenda cosida

Ojalado y abotonado

e Qjalar las prendas de acuerdo con las especificaciones y medidas del disefio
establecido.

e Colocar los botones de acuerdo con las especificaciones y medidas de disefo
establecidas.

— AREA DE BORDADO
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e En caso la prenda lo requiera, se realizara el bordado conforme a las especificaciones
otorgadas por el cliente.
— AREA DE PLANCHADO
e Realizar una inspeccion visual de la calidad de las prendas recibidas.
e Planchar las prendas.
e Enel caso de las camisas colocar collarines que garanticen que se mantenga la forma
requerida para el empaque.
— AREA DE EMPAQUETADO
e Realizar una inspeccion visual de la calidad de las prendas recibidas.
¢ Embolsar el producto con bolsas plasticas de acuerdo con las tallas solicitadas por el

cliente.
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3.6. Flowsheet del proceso de confeccion de camisas

Figura 2
Flowsheet de camisas

’ Almacén de telas

Extendido

Fusionado

Fuente: Elaboracion propia
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El flowsheet del proceso de confeccion de las camisas nos permitird tener un mejor
y mas especifico panorama de como se elaboran estas prendas y los procesos por los que
pasan desde que son un conjunto de insumos hasta llegar al producto final.
3.7. Diagrama de bloques
En este punto describiremos los procesos generales a través de un diagrama de
bloques que servird para tener una mejor vision del proceso de produccion actual e identificar
los procesos mas importantes y que demanden mas tiempo.

Figura 3

Diagrama de bloques
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Fuente: Elaboracion Propia
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A partir del diagrama de bloques identificamos los procesos mas importantes los
cuales son: trazado y corte; costura y; planchado y etiquetado. Estos 3 procesos son los
mas importantes debido a que demandan la mayor cantidad de tiempo, por ende, al poder

reducir el tiempo por proceso, se reduciria el costo de produccion.
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3.8.  Diagrama de analisis de proceso (DAP)

Figura 4

Diagrama de andlisis de proceso de una camisa

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
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Fuente: La empresa

El diagrama de analisis de proceso nos mostrara de manera mas clara y técnica el
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proceso completo que se efectiia para la confeccion de las camisas, como pudimos
observar este proceso consta de 16 operaciones, 2 inspecciones, 10 transportes, 0 demoras
y 2 almacenes los cuales se encuentran al principio y al final del proceso.

Encontramos muchas posibilidades de mejora sobre todo en cuanto a la posible
disminucién de transportes innecesarios y apilamientos excesivos, el orden y la limpieza
seran de vital importancia para la mejora de estos aspectos.

En cuanto a las inspecciones también encontramos posibilidades de mejora ya que
se en el proceso se observd que cada operario podria darle una inspeccion antes de pasar la

prenda al siguiente proceso.

3.9. Volumen de produccion y ventas historicas
En esta empresa textil se confeccionan una variedad de prendas que se han ido

ampliando a través de los anos para seguir en la competencia de mercado y asi tener ventas
regulares durante todo el ano, aqui mostramos la lista de prendas o productos en las que se
divide segun el 4rea de produccion.

e (Camisas escolares

e (Camisas para empresas de taxi

e Blusas escolares

e (Camisas Oxford

e (Camisas color entero

e Camisas para terno

e Blusas Oxford

e Pantalones escolares

e Pantalones para empresas

A continuacion, se mostrara el volumen de produccion por prenda, tomando como
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punto de partida la data del afio 2019.

Tabla 2: Cuadro de volumen de produccion por producto 2019

Productos Cantidad % acumulado %
Camisas Escolares 15600 26.42% 26.42%
Camisas Taxi 8250 40.39% 13.97%
Blusas Escolares 8050 54.02% 13.63%
Camisas Oxford 7300 66.38% 12.36%
Camisas de vestir color entero 6100 76.71% 10.33%
Camisas de vestir terno 4250 83.91% 7.20%
Blusas Oxford 3500 89.84% 5.93%
Pantalones Escolares 3000 94.92% 5.08%
Pantalones Empresa 3000 100.00% 5.08%

TOTAL 59050

Fuente: Produccion (2020)

Este cuadro fue acomodado segun el volumen de produccion por prenda de mayor
a menor con fines de realizar el diagrama de Pareto correspondiente que nos ayudara a
obtener el producto mas representativo y trabajar en base a este para su posterior analisis
de proceso.

Se tomo en consideracion los 9 productos mas representativos de la empresa.

Ahora se mostrara el diagrama de Pareto por unidades producidas:
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Figura §

Volumen de produccion por producto
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Podemos observar que claramente el producto mas representativo de la empresa
son las “camisas escolares” ya que representan el 26.42% del volumen de produccion
anual total, y si a esto le aumentamos que los productos que le siguen con mayor impacto
son las camisas taxi (13.97%), blusas escolares (13.63%),camisas Oxford (12.36%) y
camisas de vestir color entero (10.33%); tienen el mismo proceso de confeccion que el de
las camisas escolares y juntas representan el 76.71% del total de las unidades producidas
anuales.

Como se explica claramente en la teoria del diagrama de Pareto se trabajara bajo el
esquema del 80-20, es decir tomaremos la suma de los productos hasta llegar lo mas cerca
posible al 80% del total del volumen de produccion total.

Es por tal motivo que tomaremos como referencia y producto representativo a las

camisas.
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El volumen de produccion esta en base a las ventas y utilidades de la empresa, por lo que es necesario hacer también un analisis en
cuanto a ingresos por producto, a continuacion, se mostraran los ingresos monetarios por los mismos productos antes mencionados en el afio
2019.

Tabla 3: Cuadro de ingresos por producto 2019

Productos Cantidad P.U Ingresos % acumulado %
Camisas Escolares 15600 S/ 17.50 S/ 273,000.00 19.83% 19.83%
Camisas Oxford 7300 S/ 30.00 S/ 219,000.00 35.73% 15.90%
Camisas Taxi 8250 S/ 23.50 S/ 193,875.00 49.81% 14.08%
Blusas Escolares 8050 S/ 17.50 S/ 140,875.00 60.04% 10.23%
Camisas de vestir color entero 6100 S/ 22.00 S/ 134,200.00 69.79% 9.75%
Camisas de vestir terno 4250 S/ 28.00 S/ 119,000.00 78.43% 8.64%
Blusas Oxford 3500 S/ 30.00 S/ 105,000.00 86.06% 7.63%
Pantalones Empresa 3000 S/ 34.00 S/ 102,000.00 93.46% 7.41%
Pantalones escolares 3000 S/ 30.00 S/ 90,000.00 100.00% 6.54%

TOTAL 59050 S/ 1,376,950.00

Fuente: Produccion (2020)
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Este cuadro al igual que el anterior de las unidades producida fue acomodado de
acuerdo con los ingresos de mayor a menor por producto, teniendo en consideracion los
mismo 9 tipos de productos que se confeccionan en la planta de produccion obteniendo asi
nuevamente a las “camisas escolares” como el producto mas representativo con ingresos
de s/. 273,000.00 anuales que representan el 19.83% del total de las ventas anuales del

2019.

Procederemos a realizar el diagrama de Pareto de los ingresos generados por

producto.

Figura 6

Ingresos por producto
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Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar el diagrama de Pareto para ingresos generados por producto
encontraremos que las camisas escolares (19.83%), camisas Oxford (15.90%), camisas taxi
(14.08%), blusas escolares (10.23%), camisas de vestir color entero ( 9.75%) y camisas de

vestir terno (8.64%) representan el 78.43% del total de los ingresos por ventas del afio
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2019, este tipo de prendas como lo explicamos anteriormente tienen el mismo proceso de
confeccion de las “camisas escolares” es por tal motivo que luego de realizar el analisis
respectivo de las unidades producidas y de los ingresos totales podemos concluir que
tomaremos como producto representativo a las camisas para el diagnostico actual de la
empresa y la posterior implementacion de la herramientas de las 5°S con su respectiva
comparacion en temas de costos de produccion.
3.10. Diagrama de flujo de proceso de pedido

A continuacion, se mostrara el proceso que utiliza la empresa para la toma de

pedidos, como empieza desde la recepcion hasta la entrega de este al cliente.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




CATOLICA
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE E7Re  UNIVERSIDAD

TESIS UCSM

Figura 7

Diagrama de flujo de proceso de pedido
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Fuente: Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @ DE SANTA MARIA

3.11. Prondstico de demanda

Este prondstico nos servira como punto de partida para saber el objetivo de
produccion diario de acuerdo con la demanda, que serd pronosticada segun los datos
histdricos, para este ejercicio tomamos como referencia las ventas de prendas en unidades
por cada mes de los afios 2016, 2017, 2018 y 2019.

Mostraremos las ventas de los afios en mencion a continuacion:

Figura 8

Ventas de prendas en unidades

MES VENTAS DE PRENDAS (en unidades)
2016 2017 2018 2019
ENERO 6950 6820 7400 8100
FEBRERO 7290 7400 7900 7500
MARZO 7550 7200 6200 6800
ABRIL 4550 4500 3980 3550
MAYO 3050 2850 3700 3300
JUNIO 2910 2750 2520 2800
JULIO 3590 3250 3200 3100
AGOSTO 3950 3590 4050 3850
SETIEMBRE 3450 4050 3780 3200
OCTUBRE 3655 2950 3500 3450
NOVIEMBRE 5950 5700 5800 6100
DICIEMBRE 6550 7250 6850 7300
TOTAL 59445 58310 58880 59050

Fuente: Produccion

Como podemos observar estas demandas tienen un comportamiento estacional,
teniendo picos en los meses de enero a marzo y diciembre, esto se debe a las campanas
escolares y navidefias, es por tal motivo que procederemos a utilizar el método de

pronostico con comportamiento estacionario para el prondstico de demanda anual, el
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cuadro lo mostraremos a continuacion:

Figura 9

Prondstico de demanda anual

MES PRONOSTICO MENSUAL PRONOSTICO DIARIO
ENERO 7317.50 281.44
FEBRERO 7522.50 289.33
MARZO 6937.50 266.83
ABRIL 4145.00 159.42
MAYO 3225.00 124.04
JUNIO 2745.00 105.58
JULIO 3285.00 126.35
AGOSTO 3860.00 148.46
SETIEMBRE 3620.00 139.23
OCTUBRE 3388.75 130.34
NOVIEMBRE 5887.50 226.44
DICIEMBRE 6987.50 268.75
Promedio 4910.10 188.85
89.84% 4411.24 169.66

Fuente: Produccion

Se obtuvo un prondstico de 58921.25 unidades para la demanda anual, en base a
este dato podemos decir que nuestra demanda mensual promedio seria de 4910.10
unidades y la demanda diaria de 188.85 unidades; esto si consideramos el total de prendas
que produce la empresa, pero para este ejercicio solo tomaremos el 89.84% del total que
representan las unidades de camisas que se confeccionan y tienen el mismo proceso de
fabricacion, y representarian 169.66 unidades de camisas al dia que se redondearan a 170
unidades para conveniencia de produccion. Cabe recalcar que para estos calculos tomamos

en cuenta las ventas historicas de los afios 2016, 2017, 2018 y 2019 y se consideraron 26
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dias de trabajo al mes.
Tomaremos este dato como punto de partida para la elaboracion de nuestro Value
Stream Mapping y objetivo minimo de produccion diaria.

Figura 10

Grdfico de ventas anuales
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Fuente: Elaboracion propia
Comentario: Cada color de linea representa datos histdricos de diferentes anos, el color
azul (2016, color naranja (2017), color gris (2018) y el color amarillo al afio 2019.

Las lineas de diferentes colores representan las ventas en unidades obtenidas de los
anos 2016 al 2019, se hace la referencia al ano con un diferente color.

Como podemos observar en el siguiente grafico el comportamiento de la demanda
es estacionario y se ve reflejado en los meses de enero a Marzo (por campaia escolar) y
vuelve a tener un pico en los meses de noviembre y Diciembre (fiestas), el resto del afio
mantiene una demanda regularmente estable.
3.12. Value stream mapping (VSM)

Identificamos el producto mas importante de la empresa en base a los diagrama de

Pareto que se mostraron anteriormente encontrando asi a las camisas como el producto
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mas representativo, procederemos con el desarrollo del VSM del mismo, para obtener una
visualizacién completa del proceso y proceder con el respectivo andlisis de como se estan
realizando nuestros procesos y encontrar posibilidades de mejora, apuntando siempre a la
reduccion de tiempos, ya que esto nos ayudara a la disminucion de los costos de
produccion.

A partir del diagrama de Value Stream Mapping (VSM), podemos tener un enfoque
mas real de la capacidad de produccion de la empresa, teniendo asi una mejor
visualizacion y andlisis del proceso de produccion en sus 8 procesos principales, para asi
obtener un tiempo de entrega para un lote determinado.

Toda la informacion serd proporcionada por el area de produccion, cabe resaltar
que la produccion diaria estd sujeta a ajustes, ya sea por ingresos de nuevos pedidos, falta
de personal o por la falta de algunos insumos necesarios para la continuidad del proceso.

Toda la informacion sobre flujo de materiales sera recogida de planta de
produccion, con la recopilacion de informacion de ordenes de produccion.

El numero de turnos serd tinico, con respecto a las unidades producidas, estas se
juntaran en bolsas de 10 unidades, para su mejor conteo y orden.

Para la elaboracion del VSM, consideraremos lo siguiente:

e Laempresa confecciona en 12 tallas.
e Lote de produccion 170 unidades.

Los tiempos hallados por operacion estaran basados en el tiempo por unidad,
tiempo por lote y numero de maquinas disponibles para la produccion de un lote (170
unidades), se tomo esta cantidad de lote en base a las ventas diarias en unidades promedio

de los ultimos 4 afios.
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Tabla 4: Tiempos por operacion

Operaciones Tiempo (segq)

Trazado y corte 6000
Fusionado 5400

Costura 5666.67
Remalle 2550
Ojalado 1700
Botonado 1700

Deshilachado 3366.00
Planchado y etiquetado 8500

Total 34882.67

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar la operacion que mas tiempo demanda es la de trazado y
corte, seguida muy cercanamente por la operacion de cosido, estos seran nuestros
principales puntos en donde buscaremos reducir los tiempos ya que se presenta mayor

oportunidad de margen de mejora.
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Luego de realizar el Value Stream Maping de la empresa obtenemos que nuestro
TVNA (tiempo sin valor agregado) es de 5.156 dias y nuestro tiempo de ciclo total es de
34882.67 segundos.

Lo siguiente que haremos serd hallar nuestro Tak Time, teniendo como datos la
siguiente informacion:

Tiempo disponible = 28800 segundos / dia

Demanda diaria = 170 unidades / dia

Tak Time = 28800 / 170 = 169.41 segundos / unidad

Esto significa que nuestros clientes compran con una frecuencia promedio de
169.41 segundos al dia, de tal manera que ese deberia ser nuestro objetivo minimo de
produccion.

En el mapa de cadena de valor observamos que hay procesos por mejorar e
inventarios por reducir, tomemos en consideracion que reduciendo los tiempos de
produccion de cada proceso disminuiremos el costo total de produccion.

3.13. Diagnostico inicial

3.13.1. Objetivos del diagnostico

Los objetivos del diagnostico son los siguientes:

e Mapear e identificar las areas de la planta de produccion.

e Usar los siguientes criterios de evaluacion por cada area: utilizacion, organizacion,
cercania, limpieza, sefiales visuales, instrucciones para el trabajo, seguridad,
mantenimiento de equipos y disciplina.

e Realizar un diagnostico por area.

¢ Evaluar los resultados generales de la auditoria, donde un valor mayor a 80% representa
una calificacion de A, un valor entre 60% y 80% representa una calificacion de B y un

valor menor a 60% representa una calificacion de C.
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e Realizar las conclusiones y recomendaciones.

3.13.2. Mapeo e identificacion de dreas

A continuacion, mostraremos un mapa actual de la empresa, identificando y separdndola por areas, mostrando sus 3 niveles o plantas.

Figura 12

Mapa de identificacion de areas PRIMER PISO
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Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en el mapa del primer piso encontramos 6 areas,
significando el 50% del total de las areas en la empresa.

También podemos identificar a simple vista que las principales areas o las que
ocupan un mayor espacio fisico son el area de acabados 1 y el area de corte.

A continuacion, mostraremos el mapa de identificacion del area del sotano.
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Figura 13

Mapa de identificacion de dreas SOTANO
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Fuente: Elaboracion propia

Observamos que en el nivel del s6tano se encuentran 5 dreas, siendo las mas
significativas por ocupar un mayor espacio fisico el 4rea de planchado, bordado y
acabados 2.

Figura 14

Mapa de identificacion de areas SUBSOTANO
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Fuente: Elaboracion propia

En el nivel del sub-s6tano solo encontraremos un area designada, es netamente
almacén de producto terminado.
Para efectos de la implementacion de las 5’s se identificaron un total de 12 areas
las cuales son:
1. Area administrativa
2. Area de deshilachado
3. Area de fusionado y estampado

4. Area de corte
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5. Area de acabados 1

6. Area de materia prima

7. Almacén de producto final 1
8. Area de planchado

9. Area de embolsado

10. Area de acabados 2

11. Area de bordado

12. Area de producto final 2

Seguidamente mostraremos un mapeo por cada area encontrada.

Figura 15

Area Administrativa

I Anaquel |

Escritorio

Escritorio

Fuente: Elaboracion propia
Figura 16

Area de deshilachado

MESA DE TRABAJO MESA
DE
ACOPIO
ANAQUEL

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 17

Area de fusionado y estampado

COMPUTADOR

FUSIONADORA
IMPRESORA

FLGHTER SUBLIMADO

Fuente: Elaboracion propia

Figura 18

Area de corte

MESA DE CORTE .

MESA DE ACOPIO i

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19

Area de acabados 1

BOTONERA1 REMALLADORA 1 OJALADORA 1
BOTOMNERA?2 REMALLADORA 2 OJALADORA 2
RECTA 1 RECTA 2 CERRADORA 1

Fuente: Elaboracion propia

Figura 20

Area de materia prima

FARDOS

HILOS, BOTONES, MESA DE TELA

REPUESTOS PANTALO
NES

ROLLOS DE TELA CAMISAS

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 21

Almaceén de producto final 1

ESTANTE ESTANTE

Fuente: Elaboracion propia

Figura 22
Area de planchado
PLANCHA 1 m"':;mﬂ PLANCHA 2 mu;r:nﬂ PLANCHA 3 cm.t;mn::-

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 23

Area de embolsado

MESA DE DOBLADO ANAQUEL DE
ACCESORIOS

CAJONES DE ACOPIO

Fuente: Elaboracion propia

Figura 24

Area de acabados 2

RECTA 3 RECTA 6 RECTA 9 BOTOgNERA
RECTA 4 RECTA 7 REMAL;ADORA OJALA3DORA
RECTA S RECTA 8 REMAL:ADORA RECUB;!IDORA

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 25

Area de bordado

HILOS

oo BORDADORA

Do
COMPUTADOR

Fuente: Elaboracion propia

Figura 26

Area de producto final 2

ANAQUELDE ACOFIO

ANAQUEL
DE
ACOPIO

ESTANTE ESTANTE

Fuente: Elaboracion propia

Se han identificado un total de 12 areas cada una con sus respectivos muebles, equipos e
instrumentos, esto nos permitird evaluar en base a los criterios establecidos cada una de
estas areas.
3.13.3. Resultados diagndosticos de la empresa por drea auditada

En este punto se observan los resultados de los diagndsticos por area auditada, a

continuacion, desglosaremos cada area por separado y analizaremos la situacion actual de
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cada una de ellas.

El criterio de evaluacion para cada item es el siguiente:

O Evaluacion ok A:>=90%
X Evaluacion no ok B:60%-89%
N/A Evaluaciénnoaplicableenelarea C:<60%

1) Administrativa

En esta area se evaluaron 7 de los 9 criterios propuestos, ya que ain no se
implementa la herramienta de las 5°S, los items que no se evaluaron fueron instrucciones
para el trabajo y disciplina.

Tabla 5: Diagnostico area administrativa

N° ITEM Administrativa
1 | Utilizacién 40%
2 | Organizacién 50%
3 | Cercania 75%
4 |Limpieza 20%
5 | Sefales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 | Seguridad 20%
8 Mantenimiento de Equipos 40%
9 Disciplina

33%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como resultado de la evaluacion del area administrativa, se obtuvo un porcentaje
de 28%, siendo una calificacion C, esto debido a la falta de cumplimiento de varios
criterios, principalmente en los items de sefiales visuales, limpieza y seguridad en el

trabajo.
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2) Deshilachado

En esta area se evaluaron 6 de los 9 items propuestos, ya que tanto instrucciones
para el trabajo y disciplina vendran como resultado de la implementacion de la herramienta
delas 5'S.

Cabe resaltar que en esta area en particular se observaron faltas de limpieza que son
contraproducentes con su cometido ya que en el proceso de deshilachado lo que se busca
es que la prenda queda totalmente limpia de hilachas y asi pueda darle un valor agregado a
la camisa.

Tabla 6: Diagnostico area de deshilachado

N° ITEM Deshilachado
1 Utilizacién 75%
2 Organizacién 67%
3 Cercania 75%
4 Limpieza 0%
5 Sefales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 20%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

36%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar después de hacer el diagnostico de esta area se obtuvo un
resultado del 36%, obteniendo una calificacion C, principalmente se encontrd deficiencias
en cuanto a los items de limpieza y sefiales visuales.

3) Fusionado y estampado
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En el area de fusionado y estampado al igual que en el de deshilachado se
evaluaron 7 de los 9 items.

Esta area es importante para la empresa ya que da el sello de calidad y la
diferenciacion de acabado con respecto a la competencia, esto se debe a la inversion de
maquinaria que se utiliza para darle un acabado de primera que se puede observar en los
cuellos y pufios de la camisa.

Tabla 7: Diagnostico area de fusionado y estampado

N° ITEM Fusion y Estampado
1 Utilizacién 25%
2 Organizacién 33%
3 Cercania 0%
4 Limpieza 20%
5 Sefiales Visuales 259%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 0%
8 Mantenimiento de Equipos 0%
9 Disciplina

13%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar se obtuvo un resultado de 13%, obteniendo asi una
calificacion C, los puntos mas bajos se representan en los items de cercania, seguridad y
mantenimiento de equipos en los que se obtuvo un 0%.

Este resultado tan bajo, es preocupante ya que en esta area se da el proceso que nos
da el salto de calidad para distinguirnos como marca y como empresa.

4) Corte

En el area de corte continuaremos con la evaluacion de 6 de los 9 items propuestos,
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esta area estd equipada tanto con cortadoras manuales como extendedoras fijas y otros
aditamentos que ayudan a que el proceso tenga mas facilidades de uso.

Esta éarea es de fécil acceso y es critica para que empiece el proceso de confeccion
de las camisas.

Tabla 8: Diagnostico area de corte

N° ITEM Corte
1 Utilizacion 20%
2 Organizacion 25%
3 Cercania 50%
4 Limpieza 20%
5 Sefiales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 25%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

24%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Después de realizar el diagnostico a esta area se obtiene un resultado de 24%, que
estd dentro del rango de la calificacion C, obtuvimos items con un valor alto de aceptacion
como el item de cercania, pero también se diagnostico items de muy bajo porcentaje como
la de sefiales visuales con un 0%.

5) Acabados 1
En el area de acabados evaluaremos 6 items, dejando de lado las instrucciones para

el trabajo, mantenimiento de equipos y disciplina ya que no aplican en esta area o ain no
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En esta 4rea se encuentran diferentes tipos de maquinas de costura recta, se agrupan
junto con remalladoras, botoneras y ojaladoras que sirven para darle el acabado completo a
las camisas.

Tabla 9: Diagnostico area de acabados 1

N° ITEM Acabados 1
1 Utilizacion 40%
2 Organizacion 0%
3 Cercania 75%
4 Limpieza 60%
5 Sefiales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 0%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

33%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar se obtuvo un resultado del 33%, siendo la calificacion de
C, siendo el puntaje de los items mas bajos en organizacion, sefales visuales y seguridad
con 0%, siendo un area donde se dan los procesos mas importantes o los que demoran mas
tiempo es preocupante que el item de organizacion esté en ese porcentaje, pero se
encuentran muchas posibilidades de mejora a partir de la aplicacion de la herramienta de
las 5°S.
6) Almacén materias primas

En esta area se evaluaran 6 items para el diagnostico dejando de lado las

instrucciones para el trabajo, mantenimiento de equipos y disciplina ya que no aplican en
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esta drea o0 aun no estan implementados.

En este almacén se encuentran todos los insumos principales para la elaboracion de
prendas de vestir, se tomara en cuenta su distribucion y accesibilidad, considerando el
inventario de telas y accesorios.

Tabla 10: Diagnostico darea de almacén de materias primas

N° ITEM Almacén MP
1 Utilizacién 0%
2 Organizacién 33%
3 Cercania 33%
4 Limpieza 0%
5 Sefiales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 0%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

10%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como se puede observar luego de realizar la auditoria, se encontr6é que hay un
déficit esencialmente en los siguientes items como son utilizacion, limpieza, sefiales
visuales y seguridad, obteniendo asi un resultado de 10%, y una calificacion C, teniendo en
cuenta que el almacén es una parte esencial para el control de costos de produccion y
almacenamiento, se encuentran muchas oportunidades de mejora a partir de la
implementacion de la herramienta de las 5°S.

7)Almacén de producto final 1

En esta area de almacén de producto final se encontraran las prendas o camisas que

estaran listas para su entrega, se evaluaran 6 items, dejando de lado las instrucciones para

el trabajo, mantenimiento de equipos y disciplina ya que no aplican en esta area o alin no
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estan implementados.

Tabla 11: Diagnostico del area de almacén de producto final 1

N° ITEM Almacén PF 1
1 Utilizacion 25%
2 | Organizacién 0%
3 | Cercania 40%
4 | limpieza 20%
5 | Sefales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 20%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

19%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en esta drea tenemos un resultado de puntuacion de 19%,
obteniendo una calificacion C, se puede apreciar que se tiene una buena calificacion en el
item de cercania con un 40%, mas una muy baja calificacion en los items de organizacion
y sefiales visuales con un 0%, al ser un area de almacenamiento de productos finales es
indispensable mejorar el item de organizacion y utilizacion para aprovechar mejor los
espacios y tener una mejor distribucion y conteo del producto final, y que no existan
inconvenientes en el momento de la entrega de los pedidos.

8) Planchado

En esta 4rea se evaluaran 6 de los 9 items propuestos, al igual que en el andlisis de

las areas anteriores se dejardn de lado las instrucciones para el trabajo, mantenimiento de

equipos y disciplina ya que aun no estan implementados.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Tabla 12: Diagnostico del area de planchado

N° ITEM Planchado
1 Utilizacion 25%
2 Organizacién 0%
3 | Cercania 40%
4 Limpieza 20%
5 Sefiales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 20%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

19%
RESULTADO GENERAL c

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Luego de evaluar el area de planchado nos encontramos con un resultado del 19%,
obteniendo una calificacion C, esto se debe principalmente al bajo puntaje obtenido en los
items de organizacion y sefiales visuales.

Cabe resaltar que la limpieza es el item principal para desarrollar en esta area, ya
que se da el acabado con vapor y es el proceso donde la prenda corre més peligro de
mancharse.

9) Embolsado

En el area de embolsado se dan las operaciones del doblado y empaquetado de las

camisas, para el diagnostico de esta area se tomara en cuenta 7 de los 9 items propuestos,

dejando de lado por el momento las instrucciones para el trabajo y la disciplina.
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Tabla 13: Diagnostico del area de embolsado

N° ITEM Embolsado
1 Utilizacion 40%
2 Organizacion 259
3 Cercania 40%
4 Limpieza 40%
5 Seiiales Visuales 20%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 20%
8 Mantenimiento de Equipos 20%
9 Disciplina

29%
RESULTADO GENERAL c

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Luego de realizar el diagnostico de esta area pudimos observar que tiene un puntaje
regular en cuanto a los items de utilizacion, cercania y limpieza con un 40%, datos
interesantes, pero con un gran potencial por mejorar, luego de evaluar el area completa
encontramos un resultado de 29%, siendo una calificacion de C, esto se debe a los bajos
puntajes obtenidos en los items faltantes de la evaluacion.

10) Acabados 2

En cuanto al 4rea de acabados 2 encontramos que es muy parecida al area de
acabados 1, la diferencia mas significativa es que se encuentran en diferentes niveles de
planta, para el diagndstico de esta area se evaluaran 6 de los 9 items propuestos, para

encontrar posibilidades de mejora y consecuentemente la reduccion de costos, ya que
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como mencionamos anteriormente, en esta area se dan los procesos con mayor tiempo.

Tabla 14: Diagnostico del area de acabados 2

N° ITEM Acabados 2
1 Utilizacién 20%
2 Organizacién 50%
3 Cercania 40%
4 Limpieza 40%
5 Seales Visuales 0%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 0%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina

25%
RESULTADO GENERAL c

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Luego de evaluar esta area de acabados 2, conseguimos un puntaje del 25%,
siendo una calificacion C, encontramos un puntaje relativamente bueno en cuanto al item
de organizacion y algo menos en cuanto a cercania y limpieza, esto se debe a la buena
disposicion de maquinarias, repartidas equitativamente en un espacio uniforme al area en
cuestion.

11) Bordado

Esta area esta compuesta por la maquina mas grande de la empresa y por ende la
que ocupa mas espacio fisico, se evaluara 6 de los 9 items propuestos para este
diagndstico, se evaluara solo el area asignada para el proceso de bordado, cabe recalcar
que esta area es utilizada mayormente en tiempo de campafia escolar, o cuando ingresa un

pedido significativo al taller.
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Tabla 15: Diagnostico del area de bordado

N° ITEM Bordado
1 | Utilizacién 40%
2 Organizacién 75%
3 |Cercania 60%
4 Limpieza 20%
5 | Sefiales Visuales 40%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 40%
8 Mantenimiento de Equipos 40%
9 Disciplina

44%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Luego de realizar la evaluacion al area de bordado se obtuvo un resultado del
44%, siendo una calificacion aun de C, es importante resaltar que el puntaje obtenido en
cuanto a organizacion y cercania es bueno en relacion con los puntajes obtenidos en las
anteriores areas, esto refleja una mejor disposicion de materiales y equipos, teniendo aun
pendiente la mejora en lo que es el item de limpieza.

12) Almacén producto final 2

Esta area ocupa todo un nivel, que es el nivel del sub-sotano, es importante
resaltar esto ya que es un espacio fisico amplio y no colinda con otras areas de la empresa.

Para el diagnostico de esta area se utilizara la evaluacion de 4 de los 9 items, los
items que no fueron tomados en cuenta fueron porque ain no estdn implementados o no
aplicaban para este diagndstico.

Tabla 16: Diagnostico del area de almacén producto final 2
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N° ITEM Almacén PF 2
1 Utilizacién 40%
2 Organizacién 0%
3 |Cercania 40%
4 Limpieza 25%,
5 | Sefiales Visuales 25%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 0%
8 Mantenimiento de Equipos 40%
9 Disciplina
25%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Luego de realizar la evaluacion obtuvimos un resultado de diagnostico de 25%,
siendo esta una calificacion C, teniendo como mads bajo puntaje la seguridad, esto se debe a
que, al ser un almacén de materias primas, la empresa no le tomo la debida importancia ya
que consideraban que es el area de menos transito de trabajadores.

3.13.4. Evaluacion de resultados

Después de realizar el diagnostico de cada area de la empresa, mediante las
auditorias explicadas anteriormente, se pudieron dar a conocer varias falencias en cuanto a
los 9 items considerados para esta evaluacion.

Se asignaron puntajes de acuerdo con lo observado en cada area, siendo lo mas
objetivo posible para realizar un correcto diagndstico inicial de la empresa, identificando
oportunidades de mejora, para que asi cuando se implemente la herramienta de las 5'S
podamos cumplir con nuestros objetivos de reducir los costos de produccion en esta

empresa y por consiguiente mejorar sus utilidades.
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A continuacion, mostraremos un cuadro resumen que visibiliza el resultado de la
auditoria de los 9 items para las 12 areas en mencion.

Tabla 17: Evaluacion de los resultados

o RESULTADO DE
N 'TEM OPERACION
1 | Utilizacién 33%
2 Organizacion 33%
3 | Cercania 47%
4 | limpieza 25%
5 | Sefales Visuales 11%
6 Instrucciones para el trabajo
7 | Seguridad 14%
8 Mantenimiento de Equipos 28%
9 Disciplina
27%
RESULTADO GENERAL C

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar, como resultado general de la evaluacion de la empresa
obtuvimos un puntaje del 27%, siendo esta una calificacién C, esto nos demuestra el
estado en el que se encuentra la empresa en general contando las 12 areas en las que la
hemos dividido para realizar este diagndstico.

No se consideraron las instrucciones para el trabajo y la disciplina ya que
consideramos que estos items seran evaluados después que implementemos la herramienta
de las 5'S.

Este puntaje y evaluacidon nos permite tener un mejor panorama de la situacion
actual de la empresa. Asimismo, cabe resaltar que los 2 items o factores a trabajar en los
cuales debemos prestar una especial atencion son sefales visuales y seguridad, ambos
criterios poseen una ponderacion de 11% y 14% respectivamente ya que son los valores

mas bajos dentro de la auditoria.
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3.13.5. Resultados del diagndéstico inicial

. Se ha mapeado e identificado 12 4reas en la planta de produccion.

. Utilizando los siguientes criterios de evaluacion por cada area: utilizacion,
organizacion, cercania, limpieza, sefiales visuales, instrucciones para el trabajo, seguridad,
mantenimiento de equipos y disciplina. Se obtuvo como valores mas bajos el criterio de
seguridad y sefiales visuales con valores de 14% y 11% respectivamente esto debido a que
la planta no cuenta con una sefalizacion y medidas de seguridad adecuadas por lo que si
bien en la evaluacion general se ha obtenido una baja puntuacion se debe hacer énfasis en
estos 2 factores en la implementacion de las 5°S

. Se realiz6 un diagnostico por area, las areas que tenian una baja puntuacioén
principalmente fueron seguridad y sefales visuales, esto se debe a que en la empresa le dan
mayor importancia a la produccion y cumplimiento de pedidos descuidando asi estos items
que son de vital importancia.

. Se evalu¢ los resultados generales de la auditoria. El promedio general es de 27%,
muy por debajo de criterios aceptables por lo cual se espera que a través de las 5°S llegar a

un puntaje de como minimo 80%.

3.14. Identificacion de costos de produccion

En el siguiente capitulo determinaremos y analizaremos los diferentes costos y
gastos en que se incurren en el proceso de produccion, sera esencial realizar un analisis
profundo de cada uno de estos costos y gastos ya que nos serviran de punto de partida para
la posterior comparacion en términos monetarios después de la implementacion de la
herramienta de las 5°S.

Se identificaron 3 costos principales, los cuales son:
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e (Costo de uso fisico del taller
e Costo prenda camisa manga corta
e Costo prenda camisa manga larga
Trabajaremos en la identificacion y determinacion de estos 3 esenciales costos, ya
que representan el mayor ingreso y egreso en términos de dinero, asi como también

representa la mayor produccion de la empresa en términos de cantidades producidas.

4.
3.14.1. Determinacion de costos de uso fisico del taller

El costo del uso fisico del taller nos representara la cantidad de dinero que se utiliza
en la produccién de las prendas, en esta empresa se han logrado identificar los siguientes
costos y gastos:

3.14.1.1. Costos Indirectos de Fabricacion. Identificamos todos los costos
indirectos en el proceso de fabricacion de camisas en la empresa, para esto utilizaremos los
consumos por MES como unidad de medida de tiempo y se representara en el siguiente

cuadro:
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Tabla 18: Costos indirectos de fabricacion

CONCEPTO Consumo Unidad de consumo Frecuencia Factor consumo mensual |Costo unitario (S/.)| CIF mensual (S/.) Observaciones
Mano de Obra Indirecta (SUPERVISOR) 1 servicio semanal 41/3 S/ 300.00 | S/ 1,299.00
Agujas maq. Industrial de COSTURA RECTA 15 pieza mes 1 S/ 2509/ 37.50
Agujas maq. Ind. De C. RECTA (cabo grueso) 10 pieza mes 1 S/ 1.60 | S/ 16.00
Agujas maq. Industrial REMALLADORA 15 pieza mes 1 S/ 130 | S/ 19.50
Agujas maq. Industrial BOTONERA 8 pieza mes 1 S/ 175 [ S/ 14.00
Agujas magq. Semi Industrial ZigZag 1 pieza mes 1 S/ 150 [ S/ 1.50
Axeite blanco 2 litros mes 1 S/ 18.00 | S/ 36.00
Consumo de tizas 4 paquete bimensual 1/2 S/ 15.00 | S/ 30.00
Repuestos maquinas 10 paquete afio 0.83 S/ 850.00 | S/ 7,083.33 repuestos varios
Servicio Tecnico (Mant. Maquinas) 1 Servicio mensual 1 S/ 1,200.00 | S/ 1,200.00 por honorarios
Movilidades para compra de materiales y servicios 1 Servicio semanal 4.33 S/ 30.00 | S/ 130.00
Flete de compra de materiales + Movil + viaticos 2 servicio mes 1 S/ 380.00 | S/ 760.00
Lijas para cortadora 1 paquete mes 1 S/ 135.00 | S/ 135.00
Energia electrica 1 Servicio mes 1 S/ 3,000.00 | S/ 3,000.00
Consumo de agua 1 Servicio mes 1 S/ 580.00 | S/ 580.00
Alquiler de maquina 0 Servicio mes 1 S/ s/ solo por necesidad
Afilada de tijera 10 Servicio mes 1 S/ 5.00 | S/ 50.00
Refrigerios 1 paquete semanal 4.33 S/ 112.00 | S/ 485.33
Consumo de cartulina para patrones 30 paquete mes 1 S/ 5.00| S/ 150.00
Consumo de papel craft para patrones 15 unidad mes 1 S/ 10.00 | §/ 150.00
Rollos de papel para sublimados 2 unidad mes 1 S/ 220.00 | S/ 440.00
Tinta para impresora de sublimados 1 unidad mes 1 S/ 1,100.00 | S/ 1,100.00
Tinta para impresora de escritorio 2 unidad quincenak 0.5 S/ 50.00 | S/ 50.00

Fuente: Elaboracion propia (2020)

TOTALCOSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION MENSUALES (S/.)

s/ 16,767.17
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Luego de identificar todos los costos indirectos, darles una frecuencia y asignarles un costo
unitario, para después sumarlo y obtener como resultado un costo indirecto fijo mensual de

s/. 16 767.17

3.14.1.2. Costos Fijos. Identificamos los costos fijos de la empresa, estos costos serdn en
su mayor parte son la depreciacion de la maquinaria que se utiliza para el proceso de
confeccidn, a continuacion, se mostrara la cantidad de maquinas industriales con las que
cuenta la empresa, se le asignard un valor residual del 15% del valor de compra.

La depreciacion de los equipos estard basada en el 10% de su valor total a depreciar
segun Anexo N°3 “Tabla de depreciacion equipos Articulo 22, segiin normativa vigente
de la SUNAT.

Los equipos y maquinaria que analizaremos se mostraran en el siguiente cuadro:
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Tabla 19: Costos fijos

COSTOS FlIOS
Depreciacion de las Maquinas y Equipos
Magquina Industrial Cantidad Marca Descripcion Valorizacion ($) Valorizacion real actual (S) Valor residual (15% valor real) (S)

Remalladora 1 JUKI Blanca 800 800 120
Remalladora 1 JUKI Verde 850 850 121.5
Remalladora 1 RIMOLDI Verde 5ag 750 750 112.5
Remalladora 1 RIMOLDI Verde 3ag 600 600 90
Recta 8 JUKI Recta Estandar 400 3200 480
Recta 1 MACK Electronicadoble aguja 2500 2500 375
Cerradora 1 SIRUBA Camisera 6000 6000 900
Recubridora 1 KINGTEX Multiaguja 2000 2000 300
Ojaladora 1 BROTHER Semi automatica 8000 8000 1200
Ojaladora 2 KINGTEX Manual 6500 13000 1950
Botonera 2 BROTHER Manual 4000 8000 1200
Botonera 1 BROTHER Semi automatica 17000 17000 2550
Cortadora 1 Max Manual 800 800 120
Cortadora 1 Geosofia Manual 800 800 120
Fusionadora 1 Automatica de rodillos 10500 10500 1575
Impresora sublimados 1 EPSON 1.15 metros 10000 10000 1500
Bordadora 1 TAJIMA 12 cabezales TAJIMA 30000 30000 4500
Plancha vapor 3 500 1500 225
Plotter 1 EPSON 1.50 metros 2500 2500 375
Calderos 3 Electronico 2000 6000 900

VALORES TOTALES (en dolares) $ 124,800.00[ $ 17,445.00

VALOR TOTALA DEPRECIAR (en dolares) $ 107,355.00

Depreciacion anual ( a 10afios) (en dolares) 10% $ 10,735.50

Depreciacion mensual de maq y equipos (en dolares) $ 894.63

Depreciacion mensual de maquinas y equipos ( en soles) S/ 3,453.25
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Se tomo en cuenta la maquinaria operativa de la empresa, la informacion de los
costos de la valorizacion real actual fue proporcionado por el encargado de planta, son
precios referenciales de mercado y estan en dolares, el valor de conversion a soles que se
utilizo fue de s/. 3.86 por cada dolar americano.

El valor total para depreciar salio de la diferencia entre el total de la valorizacion
real actual y el total de la valorizacion residual, obteniendo como resultado $ 107,355.00, a
este resultado se le fraccionod en 10, que es la cantidad de afios que utilizaremos para esta
depreciacion segun el anexo antes mencionado.

Como estamos utilizando como medida de tiempo el factor mes, teniamos que
hallar la depreciacion mensual, obteniendo como resultado $ 894.63, utilizando la tasa de
cambio a soles de s/ 3.84, finalmente obtendriamos el valor de S/. 3453.25 soles de
depreciacion mensual para este ejercicio.

3.14.1.3.0tros costos fijos. A continuacion, se mostrara los otros costos fijos en
los que incurre la empresa mensualmente, estos datos tendran una unidad y frecuencia de
consumo para luego multiplicarlo por un factor de consumo mensual y obtener el costo
real de estos items.

Incluiremos la depreciacion de la planta de produccion teniendo como valorizacion
de planta un monto de s/. 600,000.00 y un porcentaje de depreciacion de 5% segiin Anexo
N°4 “Tablas de depreciacion inmuebles” proporcionada por la normativa vigente de
SUNAT.

En el siguiente cuadro se mostraran los costos en mencion:
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Tabla 20: Otros costos fijos

Otros costos fijos
Concepto Consumo Unidad de Consumo , Costo unitario (5/.)

Frecuenciade consumo | Factor de consumo mensual OCF mensual (§/
Reglas de patronaje 1 juego 2afios 1/24 §/ 450,00 | §/ 18.75
Cintas metricas para inspeccion 5 pieza anual 1/12 §/ 100.00 | 5/ 4167
Tijeras de corte de tejidos 15 pieza anual 1/12 5 95.00 | §/ 118.75
Piqueteras de costura 30 pieza semestral 1/6 i 250§/ 12,50

S/

Seguros contratdos sobre maguinaria / equipo 0 servicio mes 1 §/ §/

Alquiler de planta de produccion 0 servicio mes | §/ §/
Depreciacion Planta de Produccion 1 servicio anual 1/12 5 75,000.00 | §/ 6,250.00
Pago de servicios de Seguridad de periferie | servicio mes | §/ 20000 | §/ 200.00
Total de otros costos fijos mensuales (5/) 5/ 6,641.67
TOTALCOSTOS FIJOS MENSUALES (5/.) ‘ §/ 10,094.92

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Obtenemos un total de otros costos fijos mensuales de s/. 6,641.67

Si sumamos los costos fijos anteriores mas los otros costos fijos obtendremos un
valor de s/. 10,094.92.

3.14.1.4. Gastos Fijos de Administracion y de Ventas. Seguidamente se
identifican los gastos fijos de administracion y ventas en las que incurre la empresa, desde
los pagos extras, por servicios de terceros, hasta alquileres y ttiles de oficina.

En el siguiente cuadro se muestran los gastos encontrados, tomando en
consideracion la unidad, frecuencia, factor y pago por consumo de cada uno de ellos para

asi encontrar el monto total de estos gastos.
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Tabla 21: Gastos fijos de administracion y ventas

GASTOS FIJOS DE ADMINISTRACION Y VENTAS

Concepto Unidad consumo Frecuencia consumo Factor consumo mensual Pago porconsumo (S/.) | % de participacion | GFAV mensual (S/.)

Retribucion al gestor o propietario servicio mes 1 5/ 3,500.00 100% 5/ 3,500.00

Pago de servicios al contador servico mes 1 5/ 350.00 100% 5/ 350.00
Retribucion base a vendedor (a) servicio mes 3 S/ 930.00 400% 5/ 2,790.00
Alquiler de stan de ventas stand mes 1 S/ 3,500.00 100% 5/ 3,500.00

Servicio telefonico / Tarjetas prepago Servicio mes 1 5/ 350.00 100% 5/ 350.00
Movilidades para tramites y negocios servicio mes 1 5/ 100.00 100% 5/ 100.00
Impresion de facturas/ boletas/ guias de remision juego afio 1/12 5/ 300.00 100% 5/ 25.00
Gastos de publicidad varios juego afio 1/12 S/ 1,500.00 100% 5/ 125.00

Gastos de papeleria coorporativa/ Tarjetas pers juego afio 1/12 5/ 500.00 100% 5/ 41.67
Libros contables juego 2afios 1/24 S/ 200.00 100% s/ 833

Utiles de oficina varios juego mes 1 S/ 500.00 100% 5/ 500.00

Utiles basicos de aseo juego mes 1 S/ 150.00 100% 5/ 150.00

Tributos: Impuesto predial mensualidad afio 1/12 s/ 5,500.00 100% 5/ 458,33

Gastos Financieros: Interes vigente por deudas mensualidad mes 1 S/ 28,000.00 100% 5/ 28,000.00
TOTAL | 5/ 39,898.33

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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Después de asignarles un monto a todos los gastos fijos y multiplicarlos por su

factor de consumo mensual, al sumarlos obtenemos un valor monetario de S/. 39898.33.

3.14.1.5. Gastos Variables de Ventas. Los gastos variables de ventas dependeran
unicamente del factor de viajes de ventas a provincias, lo aplicaremos bajo un
factor mensual, con los datos proporcionados por el encargado de control de

ventas, estos viajes casi en su totalidad se realizan a la ciudad de Lima.

Tabla 22: Gastos variables de ventas

Frecuenci |Factor de

ade consumo Pago por
Concepto consumo | mensual consumo (S/.) | Observaciones
Viajes de ventas a provincias
(incluye viaticos) mensual 1 550 Lima

s/
VARIABLES DE VENTAS MENSUALES (S/.) |550.00

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Obtendremos un gasto variable de ventas de s/. 550.00 mensuales.

3.14.1. Costo Uso Fisico del Taller.

Luego de encontrar el total de los diferentes costos y gastos en que se incurren en
la empresa, podemos deducir el monto total de costo uso fisico del taller sumando
los costos indirectos de fabricacion, costos fijos de depreciacion, otros costos fijos,
gastos fijos de administracion y ventas y gastos variables de ventas; como se

muestra en el siguiente cuadro resumido.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

Tabla 23: Costo uso fisico del taller

UNIVERSIDAD

CATOLICA

DE SANTA MARIA

Costo Gastos
Indirecto | Costo fijo: Gastos fijos | Variable | ¢osto TOTAL
de Depreciacid .. de sde MENSUAL DE
Fabricacio | n I?/Iensual Costo fijo: Otros Mensual (5/.) Administracié | Ventas | USO FISICO DEL
n Mensual (S/.) nyVentas | Mensual | TALLER (5/)
(S/.) Mensual (S/.) (S/.)
S/ S/ S/ S/ S/ S/
16,767.17 | 3,453.25 6,641.67 39,898.33 550.00 67,310.42

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Encontramos que el costo total mensual de uso fisico del taller es de s/. 67,310.42,

teniendo este ultimo dato y los minutos de trabajo disponibles por mes que son 224640

minutos que provienen de los 18 operarios, podemos hallar el costo minuto de uso fisico

del taller, que se muestra en el siguiente cuadro.

Tabla 24: Costo minuto de uso fisico del taller

Minutos de Produccion mensual
disponibles en planta

COSTO MINUTO DE USO
FISICO DEL TALLER (S/.)

224640

s/

Fuente: Elaboracion propia (2020)

0.2996

Luego de sumar todos los costos y dividirlos entre los minutos disponibles de

produccion mensual en los que se incurre obtenemos un costo minuto de uso fisico del

taller de s/. 0.2996.

También mostraremos el cuadro de los minutos de trabajo disponibles.
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Tabla 25: Minutos de trabajo disponibles por mes

Operario (a) Cargo Horas trabajadas / MES | Minutos de Produccion mensual
OPO1 Corte 208 12480
0P02 Corte 208 12480
0oP03 Fusionado - Deshilachado 208 12480
oP04 Fusionado - Deshilachado 208 12480
0OPO05 Costura - Remalle 208 12480
OP06 Costura - Remalle 208 12480
0oP07 Costura - Remalle 208 12480
OPO08 Costura - Remalle 208 12480
0P09 Costura - Remalle 208 12480
0P10 Costura - Remalle 208 12480
oP11 Costura - Remalle 208 12480
0P12 Costura - Remalle 208 12480
0OP13 Costura - Remalle 208 12480
oP14 Ojalado - Botonado 208 12480
0P15 Ojalado - Botonado 208 12480
OP16 Ojalado - Botonado 208 12480
opP17 Planchado - Empaquetado 208 12480
0P18 Planchado - Empaquetado 208 12480

TOTAL 3744 224640

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como se observa se tienen 224640 minutos disponibles al mes por los 18 trabajadores que
cuenta la empresa para la confeccion de prendas de vestir.
3.14.2. Costo prenda camisa manga corta
Luego de hacer un analisis Pareto, identificamos como producto principal a las

camisas escolares, es por tal motivo que nos centraremos en analizar e identificar los
costos en que se incurren en la confeccion de estas, tanto en el modelo de manga corta y
larga, empezando con la primera, para lo cual evaluaremos los siguientes costos:

e (Costo de materiales

e Costo de servicios y otros

e (Costo de mano de obra

e (Costo taller

e Costo total por prenda
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3.14.2.1. Costo de Materiales. En esta seccion se asignaran los costos de todos los materiales utilizados en la elaboracion de la camisa

manga corta, desde la tela hasta los accesorios que se utilizan en el empaquetado de esta.

Todos estos costos estaran prorrateados por unidad, se utilizaron datos de analisis técnicos que proporciono la empresa para la evaluacion

y andlisis del costo total de materiales por cada prenda.

Tabla 26: Costo de materiales

PRECIO DE MATERIAL (S/.)

MATERIAL UNIDAD Consumo real BASICO (NO incluye COSTO DE

NETO (Incluye IGV) I(GV) v VATERIAL
Polypima m 1.4 6.8 5.76 8.0678
Peldn cuello m 0.15 2 1.69 0.2542
Hilo Nylon - 150/1 Kg 0.006 9.5 8.05 0.0483
Hilo 40/2 m 68.45 0.001 0.00 0.0580
Botones Unid 8 0.01 0.01 0.0678
Etiqueta de talla Unid 1 0.01 0.01 0.0085
Etiqueta bordada Unid 1 0.03 0.03 0.0254
Hang tag Unid 1 0.03 0.03 0.0254
Bolsa Unid 1 0.08 0.07 0.0678
Escama de pistola Unid 1 0.01 0.01 0.0085

Fuente: Elaboracion propia (2020)

TOTAL, COSTO DE MATERIALES / PRENDA S/.

S/

8.63
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Encontramos que el costo de los materiales utilizados por prenda en la confeccion

de camisas manga corta es de s/. 8.63.

3.14.2.2. Costo de Servicios y Otros. Los unicos costos en que se incurren
son los de servicio de corte y bordado, estos servicios se tercerizan cuando el lote de
pedido es mayor a la capacidad de produccidn de la planta en esa érea, este caso se da en
temporada de pedidos escolares.

Tabla 27: Costo de servicios y otros

Estampad
Servicio Externo | Corte o Bordado Lavanderia Ojalado
Costo / S/
prenda 0 0 0.3 0 0| 0.30

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Estimamos un costo de s/. 0.30 por prenda, cuando se necesitan tercerizar el
servicio de bordado, cabe precisar que el servicio de bordado toma mas tiempo, ya
que el disefio de los logotipos toma un tiempo adicional, es por tal motivo que se

opta por tercerizar una parte de los bordados en los lotes de pedidos.

3.14.2.3. Costo de Mano de Obra. El costo de la mano de obra estara
netamente relacionada al tiempo disponible de trabajo por cada operario y su tiempo de
produccion de una prenda, que sera resultado del tiempo total (34882.67 segundos)
divididos entre el lote (170 unidades) y convertido a minutos, obteniendo asi un tiempo
promedio de 3.42 minutos por camisa.

Consideramos un salario de s/. 930.00, distribuidos en 30 dias, 8 horas de trabajo
por dia y 60 minutos por cada hora.

Bajo estos datos identificamos lo siguiente:
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Tabla 28: Costo de mano de obra

Costo Minuto MOD Tiempo prenda (min) Pago MO

S/ 1.341 3.42 S/ 4.587 S/ 4.59

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Obtenemos que el costo por minuto de mano de obra es de S/. 1.341, este costo es
resultado de una remuneracion bésica de s/. 930.00 divididas entre 208 horas al mes y
entre 60 para obtener el factor costo por minuto, luego se multiplico por 18 trabajadores
involucrados en el proceso de confeccion de una camisa y como indicamos anteriormente
un tiempo promedio de confeccion de 3.42 minutos por prenda, multiplicando estos datos

obtendriamos un costo total de s/. 4.59 por prenda.

3.14.2.4. Costo Taller. Este costo lo hallamos anteriormente en el costo de uso
fisico del taller, el valor fue de s/. 0.2996 por minuto, utilizaremos este dato para obtener el
costo de taller por prenda de camisa manga corta, lo representaremos en el siguiente
cuadro:

Tabla 29: Costo de taller

Costo Minuto Taller Tiempo prenda (min) Otro

S/ 0.2996 3.42 s/ 1.02

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Obtenemos que el costo taller por prenda de camisa manga corta es de s/. 1.02.
3.14.2.5. Costo Total por Prenda. En este punto sumaremos todos los costos

anteriores para la confeccion de una camisa manga corta.
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Tabla 30: Costo total por prenda

Costo de Costo de servicios y Costo de mano de Costo de taller
materiales otros obra
S/ S/ S/ S/ S/
8.632 0.300 4,587 1.025 14.54

Fuente: Elaboracion propia (2020)

de

Luego, obtenemos que tenemos un costo total por prenda de camisa manga corta es

s/. 14.54.

Para posterior comparacion en el tema de costos de produccion, procederemos a

hallar el valor y precio de venta de una prenda de camisa manga corta.

Consideramos un IGV (impuesto general a las ventas) del 18%.

Tabla 31: Precio — rentabilidad camisa manga corta

DEDUCCIONES
UTILIDAD REAL RENTABILIDAD | VALOR VENTA IGV PRECIO VENTA
s/ s/ S/
3.956 27.20% 18.50 3.33 21.83

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Partimos del precio de venta por unidad de camisa manga corta que es de s/. 21.83,

restandole el 18% del IGV, obtenemos un valor de venta de s/. 18.50, a este resultado lo

comparamos con el costo total de confeccion por prenda de camisa manga corta hallado

anteriormente que es de s/. 14.54, esta diferencia es la utilidad real que genera la empresa

por unidad vendida, y el monto es de s/. 3.956.

Teniendo todos estos datos podemos hallar la rentabilidad por prenda de camisa

manga corta, dividiendo el beneficio o utilidad real entre el capital invertido o costo total

por prenda confeccionada, obteniendo una rentabilidad del 27.20%.
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3.14.3. Costo prenda camisa manga larga
Como se explicd anteriormente, tomaremos en cuenta como producto mas
representativo a la camisa, en este caso la camisa manga larga.
Los costos que tomaremos en cuenta para hallar el total de costo prenda de camisa
manga larga seran los siguientes:
e Costo de materiales
e Costo de servicios y otros
e Costo de mano de obra

e Costo taller

3.14.3.1. Costo de materiales. El costo de materiales utilizados para la confeccion
de una camisa manga larga serd obtenido de la suma de todos los costos unitarios de los
materiales que participan en este proceso de confeccion, cabe resaltar que cada costo de
material esta en funcion a una sola camisa.

En el siguiente cuadro se especificara cada material utilizado, asi como también el

costo asignado, proporcionado por informes técnicos de la empresa.
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Tabla 32: Costo de materiales

PRECIO DE MATERIAL (S/.)

MATERIAL UNIDAD Consumo real | NETO (Incluye | BASICO (NO incluye COSTO DE

IGV) IGV) MATERIAL
Polypima m 1.65 6.800 5.763 9.508
Pelo6n -puiios m 0.3 2.000 1.695 0.508
Pelén Adhesivo - cuello m 0.15 2.500 2.119 0.318
Hilo 40/2 m 95 0.001 0.001 0.081
Botones Unid 12 0.010 0.008 0.102
Etiqueta de talla Unid 1 0.010 0.008 0.008
Etiqueta bordada Unid 1 0.030 0.025 0.025
Cartén de espalda Unid 1 0.100 0.085 0.085
Cartén de cuello Unid 1 0.050 0.042 0.042
Mariposa cartén Unid 1 0.030 0.025 0.025
Hang tang Unid 1 0.030 0.025 0.025
Bolsa Unid 1 0.080 0.068 0.068
Escama de pistola Unid 1 0.010 0.008 0.008

Fuente: Elaboracion propia (2020)

TOTAL, COSTO DE MATERIALES / PRENDA S/.

s/

10.81
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Después de identificar todos los costos de materiales que incurren en la elaboracion

de una camisa manga larga, obtenemos un costo total de s/. 8.10.

3.14.3.2.Costo de servicios y otros. Al igual que en el caso de las camisas manga
corta, estos servicios se daran casi en su totalidad en época de campaiia escolar, debido a la
saturacion de pedidos en corto tiempo, y la variedad de disefios para el bordado.

Cabe recalcar que el servicio de corte también sera utilizado en estas temporadas,
es por tal motivo que también se consideras dentro de este costo.

Tabla 33: Costo de servicios y otros

Estampad S/
Servicio Externo Corte o Bordado | Lavanderia Ojalado -

Costo / prenda 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como se puede observar en el cuadro, se obtiene un costo total de servicios y otros
de s/. 0.00 ya que esta operacion no se contard dentro de la toma de tiempos a evaluar por

ser una actividad necesaria solo por campafia escolar o por necesidades de mercado.

3.14.3.3. Costo de Mano de Obra. El costo de la mano de obra estara
netamente relacionada al tiempo disponible de trabajo por cada operario y su tiempo de
produccion de una camisa manga larga, que sera resultado del tiempo total (34882.67
segundos) divididos entre el lote (170 unidades) y convertido a minutos, obteniendo asi un
tiempo promedio de 3.42 minutos por camisa confeccionada-

Consideramos un salario de s/. 930.00, distribuidos en 30 dias, 8 horas de trabajo
por dia y 60 minutos por cada hora.

Bajo estos datos identificamos lo siguiente:
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Tabla 34: Costo de mano de obra

Costo Minuto|[Tiempo prenda (min) Pago MO
S/ 1.341 3.42( S/ 4.59

S/ 4.59

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Obtenemos que el costo por minuto de mano de obra es de S/. 1.341, este costo es
resultado de una remuneracién basica de s/. 930.00 divididas entre 208 horas al mes y
entre 60 para obtener el factor costo por minuto, luego se multiplico por 18 trabajadores
involucrados en el proceso de confeccion de una camisa y como indicamos anteriormente
un tiempo promedio de confeccion de 3.42 minutos por prenda, multiplicando estos datos

obtendriamos un costo total de s/. 4.59 por prenda.

3.14.3.4. Costo Taller. El costo taller por minuto lo obtuvimos anteriormente
(s/. 0.241), ahora para hallar el costo taller por camisa manga larga deberemos
multiplicarlo por el tiempo promedio de confeccion de esta prenda.

Lo visualizaremos en el siguiente cuadro:

Tabla 35: Costo taller

Costo Minuto|Tiempo prenda (min) Otro S/ 1.02
S/ 0.2996 3.42

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar, el costo taller por camisa manga larga es de s/. 1.02.
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3.14.3.5. Costo Total por Prenda. Después de encontrar los costos
incurridos en la confeccion de una camisa manga larga, procederemos a sumar los totales
de los costos de materiales, costos de servicios y otros, costo de mano de obra y el costo de
taller.

En el siguiente cuadro resumen tenemos todos los costos antes mencionados, asi

como el costo total por prenda, resultado de la sumatoria de los antes mencionados.

Tabla 36: Costo total por prenda

Costo de
Costo de servicios y Costo taller
materiales otros Costo de mano de obra S/ 16.42
S/ 10.81 | S/ - |S/ 459 | S/ 1.02

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como resultado de costo total por la elaboracion de una camisa manga larga,
obtenemos un costo de s/. 16.42.

Asi como se hizo con las camisas manga corta, hallaremos la rentabilidad y precio
de venta para las camisas manga larga, para una posterior comparacion de resultados una
vez se implemente la herramienta de las 5°S.

Consideramos un IGV (impuesto general a las ventas) del 18%.

A continuacion, se muestra un cuadro donde se mostraré la utilidad real, precio y
valor de venta de la camisa manga larga.

Tabla 37: Precio — rentabilidad camisa manga larga

DEDUCCIONES

UTILIDAD REAL RENTABILIDAD | VALOR VENTA IGV PRECIO VENTA
s/ S/
51
3.08 18.78% 19.50 3.510 23.01

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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restandole el 18% del IGV, obtenemos un valor de venta de s/. 19.50, a este resultado lo
comparamos con el costo total de confeccion por prenda de camisa manga larga hallado
anteriormente que es de s/. 16.42, esta diferencia es la utilidad real que genera la empresa
por unidad vendida, y el monto es de s/. 3.08.

Teniendo todos estos datos podemos hallar la rentabilidad por prenda de camisa
manga larga, dividiendo el beneficio o utilidad real entre el capital invertido o costo total

por prenda confeccionada, obteniendo una rentabilidad del 18.78%.
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4. CAPITULO 1V: HERRAMIENTA 5S Y RESULTADOS EN LA
IMPLEMENTACION
En el siguiente capitulo mostraremos la aplicacion de cada una de las 5°S en las 12
areas identificadas de la planta de produccion, asi como los resultados una vez
implementadas las mismas.

Para esto se mostrara el diagrama de recorrido actual de una camisa.
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Diagrama de recorrido de una camisa
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4.1. Seiri — Separar

En esta primera etapa, debemos identificar y remover todo aquello que no es
necesario en cada una de las 12 areas de la planta de produccion, es por tal motivo que
procederemos a documentar fotograficamente cada area en su proceso productivo actual
para luego hacer un comparativo de como quedara cada area luego de aplicar la primera S.

Para efectos de la implementacion del Seiri se identificaron un total de 12 areas las
cuales procederemos a documentar fotograficamente una a una.

Para una posterior comparacion en mejora de tiempos por operacion luego de la
implementacion de la herramienta de las 5°S, se mostraran los tiempos evaluados
anteriormente en el capitulo 4, para la elaboracion del VSM, haciendo referencia a la
siguiente figura.

Tabla 38: Tiempos por operacion

Operaciones Tiempo (seg)

Trazado y corte 6000
Fusionado 5400

Costura 5666.67
Remalle 2550
Ojalado 1700
Botonado 1700

Deshilachado 3366.00
Planchado y etiquetado 8500

Total 34882.67

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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4.1.1. Area administrativa
En esta 4rea se registran todos los documentos para los pedidos de licitaciones con
el estado o con entidades que lo requieran, se registran los pedidos de grandes cantidades y
se lleva el control de ventas que se envia desde las tiendas de atencion al cliente.

Figura 28

Area administrativa actual

Fuente: La empresa

Como podemos observar en esta area no existe un orden y limpieza ya que muchos
utiles de escritorio estan fuera de lugar como los papeles, memorias USB, lapiceros, etc.

También observamos que la impresora esta tapada por documentos que no estan
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ordenados.

4.1.2. Area de deshilachado
En esta 4rea se observo desorden en cuanto al uso de herramientas y el apilamiento
de las prendas en la mesa de deshilachado, en este proceso se recortan las hilachas
sobrantes de los procesos de acabados, se le da una mejor presentacion a la prenda ademas
de disminuir el riesgo a que cualquier hilo suelto tenga la posibilidad de correrse y
malograr la prenda.

Figura 29

Area de deshilachado

Fuente: La empresa

Como se puede observar en la imagen de la mesa de deshilachado hay desde hojas

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
\ - CATOLICA
TESIS UCSM @  DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

de impresion de sublimado hasta hilos, se observa un desorden total es por tal motivo que
se procedera a organizar los elementos que sean necesarios para esta operacion y quitar los

que no pertenecen a esta area.

4.1.3. Area de fusionado y estampado
En esta 4rea se da el proceso de fusionado y estampado, pero para la confeccion de
camisas nos enfocaremos en el primero, en este proceso se le da el acabado de distincion a
las camisas en cuanto al fusionado de las partes del cuello y puiios de la camisa
otorgandoles firmeza y durabilidad, es un proceso importante para la calidad y distincién
de las prendas en cuanto a la competencia ya que es un proceso caro por el consumo de
energia eléctrica y costo de la maquinaria.

Tabla 39

Area de fusionado y estampado actual

Fuente: La empresa

Como podemos observar en este proceso no se visualiza un orden en la ejecucion,
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se ven vacios en la plataforma antes del fusionado, esto se debe a la falta de personal, por
lo menos deberia haber 2 operarios mas para habilitar los cuellos y puflos antes de que
pasen por los rodillos de calor en la fusionadora, asi se daria mas rapido el proceso de

fusionado ahorrando costos en consumo de energia eléctrica.

4.1.4. Area de corte
En esta drea se realizan las operaciones de extendido, trazado y cortado de las telas,
se organizan las diferentes piezas requeridas para la confeccion y agrupan en paquetes
segun el tipo de talla, en este espacio también se ubican los anaqueles con los moldes para
los diferentes tipos de prendas que se confeccionan en la planta de produccion.

Figura 30

Area de corte actual

Fuente: La empresa

Como podemos observar los anaqueles estan en total desorden y las cajas debajo de
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la mesa de corte estan desacomodadas, podemos observar que hay el suficiente espacio
para poder organizar mejor esta area de trabajo dejando solo lo necesario para realizar las

operaciones requeridas.

4.1.5. Area de acabados 1
En esta drea se dan los acabados de costura, remalle, ojalado y botonado a las
prendas de vestir, hay una mixtura de maquinaria tal y como se puede apreciar en el
diagrama de recorrido de una camisa.

Figura 31

Area de acabados 1 actual

Fuente: La empresa
Como se puede observar en la imagen hay cubiculos donde deberia apilarse las
camisas, pero por el contrario lo apilan en una mesa donde se podrian realizar otras

actividades, también se observa la presencia de otros hilos que no se estan utilizando en el
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proceso actual, también se observaron herramientas de trabajo adicionales no necesarias

como piqueteras y retazos de tela.

4.1.6. Area de materia prima
En esta 4rea se almacenan las telas de diferentes tipos que se utilizaran para la
confeccion de las prendas, estas de presentan en forma de rollos para las telas pymas

camiseras y en forma de fardos para las telas polystel pantalones.

Figura 32

Area de materia prima actual

2020/6/15 16:46

Fuente: La empresa

Se puede observar que el almacén de telas estd en desorden, los rollos y fardos de
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telas estan simplemente uno alado o encima de otro, no hay organizacion, solo se almacena
la materia prima en este espacio a como se acomode mejor, pero, asi como observamos eso
también se visualiza que existen estructuras donde se podria acomodar de mejor manera

esta materia prima.

4.1.7. Almacén de producto final 1
Esta area es un espacio pequefio designado a la mercaderia que previamente se
selecciono para abastecer a las tiendas de venta al ptiblico o que ya esté lista para pedidos
de confeccion relativamente pequetios.

Figura 33

Almacén de producto final 1 actual

Fuente: La empresa

En esta area se observa la mercaderia lista en desorden, se puede visualizar hasta
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una escoba que no deberia estar en este espacio, también se puede observar que existe los
anaqueles para poder acomodar de mejor manera la mercaderia de forma ordenada y de

facil reconocimiento.

4.1.8. Area de planchado
En esta 4rea se le da un acabado de planchado a vapor a las prendas que se
confeccionan para mejorar su calidad de presentacion, posteriormente se apilan en las
mesas de trabajo que se encuentran al frente de las mesas de planchado.

Figura 34

Area de planchado actual

Fuente: La empresa
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Se visualiza que las camisas son apiladas en diferentes espacios y no solo en las
mesas de apilamiento, se observan herramientas de trabajo que no son usadas para este

proceso como tijeras y bancas.

4.1.9. Area de embolsado
En esta 4rea se procede con el doblado, encintado, adicion de accesorios y
embolsado de las prendas, esta es la Giltima area por done pasa el producto terminado antes
de dirigirse a almacén.
Se apilan en bolsas de 10 unidades o en cajones de 100, dependiendo de la
produccion.

Figura 35

Area de embolsado actual

Fuente: La empresa

Como podemos observar en el area de embolsado se encuentran herramientas
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innecesarias para esta operacion, desde cintas malogradas hasta botellas de gaseosas
totalmente peligrosas para la integridad de la tela, ya que, si se derrama un poco de este
liquido sobre una de las camisas, esta quedara dafiada y tendrd que pasar a un lavado

especial para luego volver a comenzar por el proceso de planchado.

4.1.10. Area de acabados 2
En esta area se dan los acabados de costura, remalle, ojalado y botonado a las
prendas de vestir al igual que en el area de acabados 1.

Figura 36

Area de acabados 2 actual

Fuente: La empresa
Como podemos observar en esta drea se encuentra la mayor cantidad de maquinaria

para la confeccion de prendas, el ambiente se encuentra relativamente limpio, pero con
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todas las herramientas de trabajo sin un lugar asignado y tampoco identificado al igual que
en el 4rea de acabados 1, se visualiza el espacio requerido para una mejor distribucion y

organizacion de la maquinaria y sus respectivas herramientas.

4.1.11. Area de bordado
En el area de bordado se disefian y bordan las insignias o figuras que el cliente
requiera para sus prendas, este servicio es opcional y tiene un costo adicional, se pone en
marcha esta maquinaria cuando son pedidos de cantidades considerables ya que el
mantenimiento y costo de produccion es elevado para cantidades menores, generalmente
esta area esta operativa en campafia escolar y navidefia.

Figura 37

Area de bordado actual
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Fuente: La empresa
En esta 4rea se pudo observar la falta de organizacion de los colores de hilos y los
moldes para los tamafios de bordados, también se observo retaceria y piqueteras en desuso

por falta de afilamiento.

4.1.12. Area de producto final 2
En esta 4rea se almacena el producto terminado en cajones de 100 unidades o en
bolsas de 10, en las mesas de trabajo hay prendas por empaquetar, el stock de inventario
varia dependiendo la temporada y lo que diga produccion.

Figura 38

Area de producto final 2 actual

Fuente: La empresa
Como podemos observar los cajones no tienen una identificacion de lo que
contienen dentro y estan apilados de manera poco conveniente, la mercaderia esta apilada

en desorden y no tiene una identificacion facil.
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4.2. Seiton — Organizar

En esta segunda “S” lo que se busca como su nombre lo indica es organizar todas
las herramientas necesarias para la realizacion correcta de las operaciones en cada area, se
busca colocar todo en el lugar mas apropiado, de identificacion y acceso fécil, para esto se
utilizaran las etiquetas que se crean necesarias.

También se procedera con la delimitacion de cada area mediante cintas adhesivas
que se colocaran en el piso de toda la planta de produccion, teniendo asi una mejor vision
de la distribucion de cada area en la planta, a esto se le sumara la colocacion de letreros
colgados en el aire de cada area indicando su nombre, dando asi un facil reconocimiento
de cada area.

A continuacion, se mostrara la evidencia fotografica de como quedo cada area

luego de la implementacion de esta segunda “S”.

4.2.1. Area administrativa

En esta drea originalmente se observé un desorden en cuanto a la documentacion,
utiles de oficina y limpieza en el escritorio; es por tal motivo que se procedi6 con el orden
de los materiales y herramientas que solo son necesarios para realizar esta actividad
poniendo etiquetas a los cajones, archivadores y tarjeteros indicando su nombre y el lugar

donde corresponden cada uno de ellos como se ve en la siguiente imagen.
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Figura 39

Area administrativa post — Seiton

Fuente: La empresa

Podemos observar una mayor limpieza en el escritorio, dejando solo lo necesario se
ve un espacio amplio para poder trabajar con comodidad, se afiadieron etiquetas para el
tarjetero, hojas bond, ttiles de escritorio y documentacion. Asi también en el archivador
donde se separaron en 3 niveles: cuadernos de control, documentos y otros, estos
implementos se ordenaron con el criterio de frecuencia de uso.

A continuacion, se mostrara una imagen de como se ve el area completa con una

vista mas panoramica.
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Figura 40

Area administrativa vista panoramica
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Fuente: La empresa

Como se puede apreciar en la imagen se denota la cinta en el suelo que delimita el
area administrativa de las demas y el cartel colgado del techo indicando el nombre del area
en mencion.
4.2.2. Area de deshilachado

En esta area se observo desorden en el apilamiento de las camisas, asi como falta
de identificacion de las herramientas que se utilizan como son las piqueteras, por ende, se
procedid con la identificacion de las mismas mediante etiquetas y el ordenamiento del area

de trabajo dejando solo lo necesario para la comodidad del operario que realiza este
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Figura 41

Area de deshilachado Post — Seiton
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Fuente: La empresa

Como se puede observar el area esta ordenada y delimitada por la cinta en el piso,
asi como también se visualiza el letrero con el nombre del area, identificando asi el espacio
que ocupa esta operacion, se utilizo el criterio de volumen para el apilamiento de las
prendas en esta mesa de deshilachado.
4.2.3. Area de fusionado y estampado

En esta area se observo falta de orden en la preparacion de la entretela ya que todas
las tallas estaban mezcladas, esto generaba demora en el proceso de fusionado y mayor
consumo de energia al estar en uso mas tiempo la maquina fusionadora, es por tal motivo

que se procedi6 a organizar todas las entretelas por talla y modelo segin su frecuencia de
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uso se fueron acomodando en los casilleros de un anaquel designado por el area de
produccion, los mas utilizados se encuentran mas al alcance de los operarios como se
aprecia en la siguiente imagen.

Figura 42

Area de fusionado y estampado Post — Seiton

Fuente: La empresa

Como se puede apreciar ahora todas las entretelas tienen un lugar asignado, estan
ordenadas y esto nos permitird disminuir el tiempo en la operacion de fusionado, ya que
los operarios podran pasar mas rapido las piezas por los rodillos de calor de la maquina
fusionadora, estas tallas fueron ordenadas bajo el criterio de frecuencia de uso.

A continuacion, se mostrard una imagen panoramica de como quedo el area en

mencion.
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Figura 43

Area de fusionado y estampado vista panoramica

Fuente: La empresa
Como se puede observar en la imagen el area esta delimitada por la cinta en el piso

y se identifica facilmente por el letrero del area en mencion colgado desde el techo.

4.2.4. Area de corte

En esta area se observo desorden en los anaqueles donde se almacena
provisoriamente las telas sobrantes de los extendidos y una falta de clasificacion de las
herramientas que se utilizan para los procesos de extendido, trazado y corte. Herramientas
tales como billas, tijeras, pesos, aceiteras, grapadoras, caja de tizas y reglas de patronaje
segun los moldes requeridos, en la siguiente imagen se puede observar como se

identificaron las herramientas en mencion.
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Figura 44

Area de corte Post — Seiton

Fuente: La empresa

Como se puede apreciar en la imagen se identificaron las herramientas que se
utilizan en esta area, ahora se mostrara una imagen panoramica de como quedo el area de
corte luego de la organizacion e identificacion de materiales y herramientas, se
organizaron estas herramientas bajo el criterio de frecuencia de uso.

Figura 45

Area de corte vista panoramica
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Fuente: La empresa

Como se puede observar en la imagen, la estanteria de telas estd mas ordenada y se
diferencian los tipos y colores que se encuentran en ella, se ordenaron bajo el criterio de
frecuencia de uso. La mesa de corte se encuentra mas ordenada con solo las herramientas

que se necesitan para el proceso que se realice de acuerdo con la necesidad de produccion.

4.2.5. Area de acabados 1

En esta 4rea se observo desorden en cuanto al apilamiento de la mercaderia en
proceso, ya que esta se encontraba encima de otras maquinas y no en los estantes y tachos
de tela donde deberian estar, asi también se observo la falta de identificacion de las
herramientas de cada operario, utilizando asi solo lo que encontraban mas rapido a la
mano; es por tal motivo que se procedio a la organizacion de las prendas para su correcto
apilamiento y la identificacion de las herramientas de cada méaquina. A continuacion, se
mostrardn imagenes de como quedo el area en mencion.

Figura 46

Area de acabados 1, identificacion de herramientas
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Fuente: La empresa

Como podemos observar se identificaron y etiquetaron las herramientas necesarias
para cada maquina bajo el criterio de uso y peso para que faciliten las labores de los
operarios de esta area.

Posteriormente se procedié al correcto apilamiento de las prendas en proceso a sus
respectivos estantes como se aprecia en la imagen.

Figura 47

Area de acabados 1, correcto apilamiento.

Fuente: La empresa

Como se puede apreciar ahora las prendas estan apiladas en orden y siguiendo una
secuencia, se apilaron bajo el criterio de tipo de telas y modelos de camisas; las mesas de
las maquinas se encuentran libres y con espacio que le permite al operario maniobrar
comodamente y realizar correctamente las operaciones que se dan en esta drea. Ahora se

mostrara la imagen panoramica del drea en mencion.
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Figura 48

Area de acabados 1, vista panoramica

T
L
R

Fuente: La empresa

Como se puede apreciar en la imagen se visualiza un mejor orden y el letrero con el
nombre del area en mencion facilitando su ubicacion y las cintas en el suelo delimitando el
espacio ocupado por el area de acabados 1.
4.2.6. Area de materia prima

Como se observo inicialmente esta area estaba en desorden, teniendo los rollos de
diferentes telas apilados por conveniencia y sin ninglin patron o clasificacion, es por esto
por lo que se procedio a organizar los rollos de tela polipima de diferentes colores en la
parte inferior y de forma vertical, los rollos de entretela y sobrantes menos pesantes en la
parte superior y de manera horizontal y los rollos y fardos de casimir y polystel a los

costados de esta drea, como se muestra en la siguiente imagen:
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Figura 49

Area de materia prima, Post — Seiton

Fuente: La empresa

Ahora se nota un area mas espaciosa y organizada, dindole una mejor clasificacion
ya no tomara mucho tiempo en buscar la tela requerida por produccién para empezar con
el proceso de extendido, trazado y corte. Estos rollos de tela fueron asignados bajo el
criterio de volumen, peso y frecuencia de uso, asi también fueron separados y apilados de
acuerdo con el tipo de tela que contienen, asi también se llevard un mejor control de las

existencias. A continuacion, se muestra una imagen panoramica del drea en mencion.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
& CATOLICA
TESIS UCSM @  DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

Figura 50

Area de materia prima, vista panoramica

Fuente: La empresa

Se visualiza la delimitacion del 4rea con la cinta en el suelo y el letrero
identificando el area de materia prima.
4.2.7. Area de producto final 1

En esta area los anaqueles no estaban siendo aprovechados de manera optima y se
notaba un desorden en la colocacion de las bolsas de mercaderia, es por esto por lo que se
procedio con el mejor aprovechamiento del espacio y la organizacion de las bolsas de

mercaderia como se muestra en la siguiente imagen:
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Figura 51

Area de producto final 1 — Post Seiton

AREADE
PRODUCTO
FINAL1

Fuente: La empresa

Como se puede apreciar en la imagen, se observa una estanteria mas ordenada con
paquetes amarrados e identificados por talla y cantidad escritos con plumoén indeleble en el
exterior de las bolsas, se aprovecha mejor el espacio fisico y se lleva un mejor control de la
mercaderia que sale todos los dias, se utilizo el criterio de apilamiento por volumen, ya que
cada paquete contiene entre 10 a 20 unidades por cada uno.
4.2.8. Area de planchado

Como se pudo observar originalmente esta area estaba topada por exceso de
apilamiento de mercaderia obstaculizando el proceso de planchado al operario y también

se visualizaba un desorden en la mesa de planchado, es por esto por lo que se procedi6 a
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etiquetar las planchas e identificar solo las herramientas necesarias para esta operacion,
también se indicd poner la mercaderia en las mesas de apilamiento que se encontraban
detras de las mesas de planchado, como se muestra en la siguiente imagen:

Figura 52

Area de planchado — Post Seiton

Fuente: La empresa

Se observa el apilamiento de las prendas en las mesas, dandole un mejor orden y
organizacion a esta area, se ordenaron estas prendas de acuerdo con el criterio de volumen
y peso, también se observa el letrero del area en mencion y las cintas delimitando esta area
de sus colindantes.
4.2.9. Area de embolsado

Esta fue el area donde se observo el mayor desorden observando cintas y
accesorios regados en la mesa de doblado esto se debia a que al contar con diferentes tipos

de accesorios para el doblado y embolsado de las camisas era mas dificil su clasificacion y
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organizacion, es por esto que se procedio con la identificacion y organizacion de cada uno
de sus accesorios para su posterior colocacion en un anaquel contiguo a la mesa de
doblado y desde ahi seleccionar la cantidad de accesorios necesarios por el operario segin
el lote de camisas a empaquetar. En la siguiente imagen se muestra el anaquel con los
accesorios organizados e identificados.

Figura 53

Area de embolsado, anaquel

Fuente: La empresa
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Como se visualiza en la imagen los accesorios estan ordenados y clasificados, listos
para ser utilizados, se utilizo el criterio de frecuencia de uso para la organizacion de estos

accesorios. En la siguiente imagen se mostrara la vista panoramica de esta area.

Figura 54

Area de embolsado — Vista panoramica

Fuente: La empresa
Se visualiza un mejor orden y distribucion de los accesorios para el empaquetado

de las camisas.

4.2.10. Area de acabados 2

En esta area al igual que en la de acabados 1 se procedi6 con la identificacion de las
herramientas necesarias para cada operacion que da lugar en esta area como costura,
remalle, ojalado y botonado; es por tal motivo que se procedio con la organizacion e
identificacion de estas y también con la delimitacion del area con las cintas en el suelo y el

letrero del area en mencidon como se muestra en la siguiente imagen.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE 3¢ UNIVERSIDAD

CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Figura 55

Area de acabados, vista panoramica.

Fuente: La empresa

Como se muestra en la imagen las operaciones en esta area se realizan de manera
ordenada y delimitada, teniendo como criterio de organizacion la maquinaria por su
frecuencia de uso, siendo las mas utilizadas las maquinas de costura recta, también se
aprecia el cubiculo al frente de cada maquina donde deben ir apilandose las prendas que ya

pasan por el acabado proporcionado.
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4.2.11. Area de bordado

En esta area se observo un desorden en cuanto a la distribucion de los hilos y
moldes, es por tal motivo que se procedio a ordenar y clasificar los hilos por colores y
tonalidades, asi también los moles por tamafios.

También se identificaron y etiquetaron las herramientas que se utilizan en este
proceso, dandole orden y espacio a la mesa de preparacion antes de bordar.

En la siguiente imagen se muestra la clasificacion de hilos.

Figura 56

Area de bordado, clasificacion de hilos

Fuente: La empresa

Se visualiza organizacion en las tonalidades de hilo, mejorando la visualizacion del
operario y escogiendo con mas facilidad el hilo con el que tiene que abordar las camisas,
para la organizacion de estos hilos se utiliz6 un criterio de frecuencia de uso. Ahora se

mostrara la imagen de clasificacion de moldes de bordado.
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Figura 57

Area de bordado, clasificacion de moldes

Fuente: La empresa

Como se muestra en la imagen los moldes fueron organizados seglin un criterio de
volumen, siendo acomodados en cada barra por su tamafio y proporcion; esto facilita la
eleccion de moldes y agiliza el proceso de bordado.
4.2.12. Area de producto final 2

En esta area se observo falta de clasificacion para la identificacion de los productos
que se encuentran en este almacén, es por tal motivo que se procedio con el etiquetado de
todas las cajas que se encuentran en esta area, indicando el modelo, talla y cantidad por

caja o bolsa, tal como se muestra en la siguiente imagen.
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Figura 58

Area de producto final 2, identificacién cajas y bolsas

Fuente: La empresa

Como se visualiza en la imagen se nota la informacion referente a lo que se
encuentra en el interior de cada caja o bolsa, estas prendas de almacén fueron acomodadas
de acuerdo con su frecuencia de venta es decir las tallas mas solicitadas como la 16, S, M,
L fueron apiladas al alcance de los operarios que requieran la mercaderia. A continuacion,

se mostrard una imagen panoramica del area en mencion.
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Figura 59

Area de producto final 2, vista panordmica

Fuente: La empresa
Como se puede observar el area de producto final 2 esta topado de cajas y prendas apiladas
sin el orden e identificacion que se necesita para llevar un correcto inventario de las

existencias en este almacén.
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4.3. Seiso — Limpieza
En esta tercera “S” se procedi6 a hacer un instructivo de limpieza disefiado a las
necesidades y capacidades de la planta de produccion.
Tomando en consideracion para esta evaluacion las 12 areas de la planta de
produccion.
A continuacion, mostraremos el instructivo de limpieza para cada area:

Tabla 40: Instructivo de limpieza

1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el Area Administrativa
2. ALCANCE
Area Administrativa
3. RESPONSABLE
Encargado de logistica
4. DEFINICIONES
Escritorio administrativo

MATERIALES
e Alcohol
e Trapo

EQUIPOS
HERRAMIENTAS e  Computadora

e Impresora

e [Escobay recogedor Parlant
o arlantes

e Agua

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

e Guantes
PAS CUANDO/
o QUIEN COMO FRECUENCIA DONDE
Preparar - litro de alcohol con ) o
Encargado de . Quincenal Escritorio
.. V4 litro de agua.
1 logistica

CUANDO
ASO QUIEN COMO /FRECUENCIA DONDE
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Computadora
2 Encargado de Limpiar el polvo del monitor, Semanal Impresora
logistica teclado, cpu e impresora. Escritorio
Silla
Echar la mezcla de alcohol con Computadora
Encargado de . , o Impresora
3 . L. agua y desinfectar el area, Inter diario o
logistica Escritorio
luego pasarle el trapo seco .
Silla
QUIEN COMO CUANDO
PASO
Revisar el escritorio,
4 Encargado de logistica computadora e
& B . P Semanal
impresora
PASO QUIEN COMO CUANDO
Recoger plasticos o
5 Enc’ar.gado de papeleria dc?sechable Semanal
logistica y barrer el area
designada.
REGISTROS:
ELABORADO POR: REVISADO POR: Encargado APROBADO POR: Maria
Gabriel Acrota planta de produccion Ponce
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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e OBJETIVO
Mantener la limpieza en el drea de Deshilachado
e ALCANCE
Area de Deshilachado
e RESPONSABLE
Operario
e DEFINICIONES
Mesa de deshilachado
MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Alcohol e  Mesa de deshilachado
e Trapo e Aspiradora manual
e Escoba
e Agua
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla
e Guantes
PASO | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar un % litro de alcohol Mesa de
1 Operario con ' litro de agua. Scdnsl deshilachado
- HacR ]
CUANDO
PASO QUIEN COMO /FRECUENCIA DONDE
2 . Usar un trapo para 'limpiar 2 veces por Mesa de
Operario mesa de polvo e hilachas .
sueltas visibles. semana deshilachado
Aspirar las hilachas poco
3 Operario visibles en la mesa y prendas Inter diario MFsa de
. deshilachado
deshilachadas

QUIEN COMO CUANDO

PASO
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Revisar la mesa de
trabajo y prendas

deshilachadas Inter diario

Operario

QUIEN COMO CUANDO
PASO

Recoger y barrer los
5 Operario desperdicios en el Inter diario
area de trabajo

REGISTROS:

ELABORADO POR: Gabriel REVISADO POR: Enc.z’lrgado APROBADO POR: Maria Ponce
Acrota planta de produccion
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el Area de Fusionado y Estampado
2. ALCANCE

Area de Fusionado y Estampado
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES
Fusionadora, impresora de sublimados, plotter
MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Detergente e Fusionadora

industrial e Soplete e Impresora de sublimados
e Trapo e Plotter
e Escobay
recogedor
e Agua
e Alcohol

e Plasticos
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

e Guantes
e Traje tyvex
PAS QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
0 FRECUENCIA
Mezclar un galon de agua
con un kilo de detergente
: industrial. Semanal Fusionadora
Operario L
1 Mezclar ' litro de alcohol
con 2 litro de agua.

CUANDO
PASO QUIEN COMO /FRECUENCIA DONDE
Usar un trapo para remojar
con la mezcla las partes de
la maquina. Después usar el Fusionadora
) o . soplete con la mezcla de Semanal Motores y
perario aguay detergente para e conexiones
limpiar las partes -
, . eléctricas
mecanicas.
Con plasticos cubrir las
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partes eléctricas de la
maquina.
Usar un trapo para pasarlo
por la mesa donde se
preparan las entretelas, asi Fusionadora
3 Operario como el plotter y la Inter diario Plotter
. . Impresora para
impresora de sublimados y sublimados
luego desinfectarlos con la
mezcla de alcohol con agua.
4 Operario Barrer los desperdicios Semanal Fusionadora
QUIEN COMO CUANDO
PASO
Revisar las maquinas
5
Operario e mes.as RN Semanal
trabajo
QUIEN COMO CUANDO
PASO
Recoger los
6 Operario desperdicios y Semanal
desecharlos.
REGISTROS:
ELABORADO POR: Gabriel REVISADO POR: Enc.z’u'gado planta APROBADO POR: Maria Ponce
Acrota de produccion
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
1. OBJETIVO
Mantener la limpieza del Area de Corte
2. ALCANCE

Area de corte

3. RESPONSABLE
Operario

4. DEFINICIONES
Mesa de corte, anaqueles
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MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Alcohol e  Mesa de corte
e Detergente e Soplete e  Anaqueles
e FEscobay
recogedor
e Trapos
e Agua

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

e Guantes
e Lentes
PAS | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
(0 FRECUENCIA
Mezclar ' litro de alcohol con
1 litro de agua. S ! Mesa de cort
1 Operario Mezclar 1 litro de detergente sgina esa de corte
con 1 litro de agua.
Con plasticos cubrir las Motores y
2 Operario conexiones eléctricas de las Semanal conexiones
maquinas cortadoras de mano eléctricas
CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
3 . ] Anaqueles y
Operario Con los trapos quitar el polvo Semanal
. mesa de corte
de anaqueles y mesa de trabajo
Colocar la mezcla en el
4 Operario soplete y echar sobre las Semanal Anaqueles y
. mesa de corte
superficies
Barrer los desperdicios de
5 Operario retaceria y juntarlos en sacos Semanal Piso
para posterior venta.
QUIEN COMO CUANDO
PASO
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Revisar la mesa de
4 Operario corte y anaqueles Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO
Barrer el area y
retirar los plasticos Semanal
5 Operario que protegen la
maquinaria.
REGISTROS:

ELABOl.lADO POR: REVISADO POR: Enc.zfrgado planta APROBADO POR: Maria Ponce
Gabriel Acrota de produccion
Facilitadora Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el Area de Acabados 1
2. ALCANCE

Area de Acabados 1

3. RESPONSABLE
Operario

4. DEFINICIONES
Maquinaria de acabados

MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS

o Aceite e Maquinas rectas
industrial e Soplete e Remalladoras

e FEscobay e Aceiteros e Botoneras
recogedor e QOjaladoras

e Alcohol

e Agua

e Plasticas

e Trapos

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

e Guantes
PAS | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
(0) FRECUENCIA
Mezclar 1 litro de alcohol con
1 litro de agua. Quincenal Magquinaria de
1 Operario Colocar aceite en los envases acabados
aceiteros.
CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
2 o . ) ) 2 veces por Maquinaria de
perario Qulta? el polvo que esta en la semana acabados
maquina
3 Operario Barrer el piso del area de S | pi
P Acabados 1 emana 180
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Aceitar la maquinaria en
4 Operario puntos estratégicos, engranes Semanal
de motor y patas de agujas.

Maquinaria de
acabados

QUIEN COMO CUANDO

PASO

Revisar el area de
Operario acabados 1 Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO

Usar el soplete con la
5 Operario mezcla de alcohol Semanal
con agua para
desinfeccion de
maquinaria y sillas.

REGISTROS:
ELABOI‘{ADO POR: REVISADO POR: Enca‘r’gado de APROBADO POR: Maria Ponce
Gabriel Acrota planta de produccion
Facilitadora Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el Area de Materia prima
2. ALCANCE

Area de Materia prima
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES

MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Escobay
recogedor Soplete
e Plasticas
e Trapos
e Alcohol
e Agua

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e  Mascarilla

e  Guantes
PASO | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar Y litro de agua con % Area de materia
. : Semanal .
1 Operario litro de alcohol prima
CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
2 ] ) Area de
Operario Remover el polvo de las piezas Semanal S
materia prima
de tela.
Tapar con plastico las piezas .
3 Operario de tela que no estén Semanal Arf:a de.
. materia prima
protegidas.
Verter la mezcla de alcohol ,
4 Operario con agua en el soplete y Semanal Ar'ea de.
i , materia prima
desinfectar el area.
QUIEN COMO CUANDO
PASO
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Revisar el area de
5 Operario materia prima Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO
Quitar las plasticas
5 Operario que no son Semanal
necesarias.
REGISTROS:
ELABOl.{ADO POR: REVIS%‘DO POR: Ence‘lf‘gado del APROBADO POR: Maria Ponce
Gabriel Acrota area de produccion
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el area de Producto final 1
2. ALCANCE

Area de producto final 1
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES
Anaqueles de apilamiento
MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Alcohol e Anaqueles de
e Agua e Soplete apilamiento.

e Escobay
recogedor
e Trapos

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

e (Guantes
PASO QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar 'z litro de alcohol Anaquel de
. g Semanal
1 Operario con % litro de agua producto final

CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
) Remover el polvo del Anaquel de
Operario anaquel y de las bolsas de Semanal producto final
producto terminado con un
trapo seco

Echar la mezcla de agua con
3 Operario alcohol sobre las superficies Semanal
para desinfeccion

Anaquel de
producto final 1
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REPOSITORIO DE

Barrer los desperdicios de

Semanal Piso
polvo y recogerlos.

4 Operario

QUIEN COMO CUANDO

PASO

Revisar el area de
Operario producto final 1 Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO
Desechar los
6 Operario residuos de polvo y Semanal
otros.
REGISTROS:
ELABOl'lADO POR: REVISz}DO POR: Encz.lf'gado del APROBADO POR: Maria Ponce
Gabriel Acrota area de produccion
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza del Area de Planchado
2. ALCANCE
Area de planchado
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES
Mesas de planchado y mesas de apilamiento

MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS

e Detergente e Mesas de planchado
Industrial e Soplete e Planchas

e Escobay e Calderos
recogedor e Mesas de apilamiento

e Alcohol

e Agua

e plasticos

e Trapos

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Guantes
e Mascarilla
e Traje Tyvex.

PASO | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA

Mezclar ' litro de alcohol con

7 litro de agua. Semanal Piso del area del
Operario Mezclar 1 litro de detergente planchado

industrial con ' litro de agua.

CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
3 Operario Limpiar el polvo de calderos, Semanal Mesas, planchas y
mesas y planchas con trapo. calderos
Tapar con plasticos las
. conexiones eléctricas existentes Planchas y
4 Operario Semanal
para verter la mezcla de calderos
detergente con agua.
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REPOSITORIO DE

Secar con trapo y quitar los

lasticos, luego desinfectar el
5 Operario p g Semanal Mesas, planchas y
area con la mezcla de alcohol calderos
y agua.

QUIEN COMO CUANDO

PASO

Revisar el area de
6 Operario planchado Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO
Barrer y recoger
7 Operario residuos de polvo y Semanal
suciedad.
REGISTROS:
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ELABORADO POR: Gabriel REVISz}DO POR: Encz}l"gado del APROBADO POR: Maria Ponce
Acrota Area de produccion
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
1. OBJETIVO
Mantener la limpieza del Area de Embolsado
2. ALCANCE

Area de embolsado
3. RESPONSABLE

Operario
4. DEFINICIONES

Mesas de embolsado y anaqueles de accesorios
5. NORMATIVIDAD

MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Escobay e Mesas de embolsado
recogedor * Soplete e Anaquel de accesorios
e Alcohol
e Agua

e plasticos
e Trapos

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Quantes
e Mascarilla

PASO | QUIEN COMO CUANDOY/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar Y litro de alcohol con Piso del area del
1 . . Semanal
Operario Y4 litro de agua. embolsado.

CUANDO
o QUIEN COMO FRECUENCIA DONDE

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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: Limpiar el polvo de las mesas
3 Operario y anaqueles del area de Semanal Mesas y anaquel.
embolsado con trapo seco.
4 Overario Tapar con plasticos los accesorios S 1 A I
P de carton que puedan dafiarse. emana raque
, Desinfectar el area con la "
5 Operario Semanal Area de planchado
mezcla de alcohol y agua.

QUIEN COMO CUANDO
PASO
6 ) Revisar el area de
Operario Semanal
embolsado

QUIEN COMO CUANDO
PASO
Barrer y recoger
7 Operario residuos de polvo y Semanal
suciedad.
REGISTROS:

ELABORADO POR: Gabriel

REVISADO POR: Encargado del

APROBADO POR: Maria Ponce

Acrota Area de produccion
Facilitadora Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el Area de Acabados 2
2. ALCANCE
Area de Acabados 2
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES
Magquinaria de acabados

MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS

o Aceite e Maquinas rectas
industrial e Soplete e Remalladoras

e Escobay e Aceiteros e Botoneras
recogedor e Ojaladoras

e Alcohol

e Agua

e Plasticas

e Trapos

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

e (Guantes
PASO | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar 1 litro de alcohol con
1 litro de agua. . Magquinaria de
. . Quincenal
1 Operario Colocar aceite en los envases acabados
aceiteros.
CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
2 o . ) 1 pol el 2 veces por Maquinaria de
perario Qulta‘r el polvo que esta en la semana acabados
maquina
) Barrer el piso del area de
3 Operario Semanal Piso
Acabados 1
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REPOSITORIO DE

Aceitar la maquinaria en
4 Operario puntos estratégicos, engranes Semanal
de motor y patas de agujas.

Maquinaria de
acabados

QUIEN COMO CUANDO

PASO

Revisar el area de
Operario acabados 1 Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO

Usar el soplete con la
5 Operario mezcla de alcohol Semanal
con agua para
desinfeccion de
maquinaria y sillas.

REGISTROS:

ELABORADO POR: Gabriel REVISADO POR: Enca.r’gado de APROBADO POR: Maria Ponce
Acrota planta de produccion
Facilitadora Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el Area de Bordado
2. ALCANCE
Area de Bordado
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES
Bordadora, computadora.
MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Detergente e Bordadora
industrial * Soplete e Computadora
e Trapo e Aceitera

e Escobay
recogedor

e Agua

e Alcohol

e Plasticos

o Accite
industrial

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla
¢ Guantes
e Traje tyvex

PASO | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar un galén de agua con
un kilo de detergente industrial. Piso del area de
Operario Mezclar 7 litro de alcohol con Mensual bordado

1
72 litro de agua.

CUANDO
PASO QUIEN COMO /FRECUENCIA DONDE
2 Operario Usar un trapo para remojar con Mensual Bordadora

la mezcla las partes de la
maquina. Después usar el
soplete con la mezcla de agua y
detergente para limpiar las
partes mecdnicas.
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Con plasticos cubrir las partes
eléctricas de la maquina.
Usar un trapo para pasarlo por
la mesa donde se preparan los
3 Operario moldes de los bordados y luego Semanal
desinfectar con la mezcla de
alcohol y agua.

Bordadora y
computadora

) Barrer los desperdicios de
4 Operario Semanal Bordadora
polvo y desechos.

QUIEN COMO CUANDO
PASO
5 Revisar las maquinas y
Operario las mesas de trabajo Semanal

QUIEN COMO CUANDO
PASO
6 Operario Recoger los desechos
del area y botarlos. Semanal
REGISTROS:

ELABORADO POR: Gabriel REVISADO POR: Enc‘z}rgado planta APROBADO POR: Maria Ponce
Acrota de produccion
Facilitador Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021
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1. OBJETIVO
Mantener la limpieza en el area de Producto final 2
2. ALCANCE

Area de producto final 2
3. RESPONSABLE
Operario
4. DEFINICIONES
Anaqueles de apilamiento
MATERIALES HERRAMIENTAS EQUIPOS
e Alcohol e Anaqueles de
e Agua e Soplete apilamiento.

e Escobay
recogedor
e Trapos

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Mascarilla

¢ Guantes
PASO | QUIEN COMO CUANDO/ DONDE
FRECUENCIA
Mezclar Y litro de alcohol con %2 Anaquel de
: . Semanal
1 Operario litro de agua producto final
CUANDO
QUIEN COMO DONDE
PASO /FRECUENCIA
5 R L'oolvo del | Anaquel de
. emover el polvo del anaquel y Semanal
Operario de las bolsas de producto producto final
terminado con un trapo seco
Echar la mezcla de agua con
3 Operario alcohol sobre las superficies para Semanal Anaquel de
. o producto final 1
desinfeccion
. B los d dicios de pol
4 Operario arrer los desperdicios de polvo Semanal Piso
y recogerlos.

QUIEN COMO CUANDO
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PASO
5 Revisar el area de
Operario producto final 1 Semanal
QUIEN COMO CUANDO
PASO
Desechar los residuos
6 Operario de polvo y otros. Semanal
REGISTROS:
ELABORADO POR: Gabriel REVISz’&DO POR: Enc&.lf‘gado del APROBADO POR: Maria Ponce
Acrota area de produccion
Facilitadora Jefa de Planta Gerente General
FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021 FECHA 10/07/2021

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Este instructivo de limpieza se adecua a las necesidades de la empresa en sus 12

areas en la planta de produccion, se tiene que cumplir con los tiempos establecidos para un

correcto mantenimiento en cuanto a limpieza se refiere.

En caso la limpieza se requiera aplicar mas veces de lo establecido en este manual

sera permitido dependiendo de la necesidad de cada area.

4.4. Seiketsu — Estandarizacion

En esta cuarta S como su nombre lo indica busca estandarizar las mejoras

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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implementadas de las anteriores S, esto quiere decir que haremos una nueva auditoria
como en el diagndstico inicial para asi poder hacer una comparacion de como evoluciono

la empresa en cuanto a los siguientes items:

. Utilizacion

. Organizacion

. Cercania

. Limpieza

. Senales visuales

. Instrucciones para el trabajo

. Seguridad
. Mantenimiento de equipos y disciplina

A continuacion, se procedera a mostrar los resultados obtenidos de esta nueva
auditoria para cada una de las 12 areas, las auditorias por area estaran en los anexos 12, 13,
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23 y 24.
4.2.13. Area administrativa

En esta 4rea se procedi6 con la auditoria de todos los items a excepcion de
instructivos para el trabajo ya que en esta area se dan solo trabajos administrativos se

considera como “No aplica”.

Tabla 41: Administrativa
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N° ITEM Administrativa
1 | Utilizacién 80%
2 | Organizacion 100%
3 Cercania 100%
4 |Llimpieza 80%
5 | Sefiales Visuales 75%
6 Instrucciones para el trabajo
7 | Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 100%
9 | Disciplina 75%

85%

RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de

33% a 85%.

4.2.14. Area de deshilachado
Al igual que en el area anterior no se audito la evaluacion del item de instructivos

para el trabajo, se consideré como “No aplica”.

Tabla 42: Deshilachado

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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N° ITEM Deshilachado
1 | Utilizacién 100%
2 | Organizacién 100%
3 | Cercania 100%
4 |Llimpieza 100%
5 | Sefales Visuales 75%
6 | Instrucciones para el trabajo
7 | Seguridad 80%
8 | Mantenimiento de Equipos 100%
9 | Disciplina 80%

91%

RESULTADO GENERAL A

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “A”, existiendo un incremento porcentual de

36% a 91%.

4.4.3. Area de Fusionado y estampado

En esta area se evaluaron todos los items para la auditoria, se encontraron muchas
mejoras gracias a la implementacion de las herramientas anteriores, siendo la mas
significative la organizacion, gracias a la implementacion del anaquel para refuerzos e

identificacion de tipos y tallas de estos.

Tabla 43: Fusion y estampado
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N° ITEM Fusiony
Estampado

1 | Utilizacién 80%
2 | Organizacién 100%
3 | Cercania 60%
4 | Limpieza 100%
5 | Sefiales Visuales 60%
6 Instrucciones para el trabajo 75%
7 | Seguridad 80%
8 | Mantenimiento de Equipos 75%
9 | Disciplina 100%

81%

RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de

13% a 81%.

4.4.4. Area de corte

En esta area al igual que en la anterior se pudo hacer la auditoria complete de todos
los items, siendo la mas significative en cuanto a organizacion de los materiales y
herramientas, como también la cercania e identificacion de la maquinaria y accesorios para

realizar las operaciones en esta area.

Tabla 44: Corte
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N° ITEM Corte
1 Utilizacién 80%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 100%
4 Limpieza 80%
5 Sefiales Visuales 75%
6 Instrucciones para el trabajo 100%
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 100%
9 Disciplina 100%

90%

RESULTADO GENERAL A

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “A”, existiendo un incremento porcentual de

24% a 90%.

4.4.5. Area de acabados 1

En esta area se audito todos los items siendo la mejora mas resaltante en el item de
cercania y limpieza, esto gracias a la identificacion de herramientas manuales y una
limpieza que a su vez sirve de mantenimiento preventive ya que cada operario la realiza a

su maquina y asi se evitan mantenimientos por negligencia de limpieza.

Tabla 45: Acabados 1
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N° ITEM Acabados 1

1 | Utilizacién 100%

2 | Organizacién 75%

3 | Cercania 100%

4 | Limpieza 100%

5 | Sefiales Visuales 75%

6 | Instrucciones para el trabajo 80%

7 | Seguridad 80%

8 | Mantenimiento de Equipos 80%

9 | Disciplina 80%
85%

RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de

33% a 85%.

4.4.6. Area de almacén de materia prima

En esta area se auditaron todos los items a excepcion de mantenimiento de equipos,
ya que en esta area no se encuentra ningiin equipo mecanico o electrénico, solo estan las
telas e insumos, en esta arena se vio un cambio significativo en cuanto a lo que es
organizacion, cercania y limpieza generando asi mayor espacio para otros insumos y facil

1dentificacion de estos.

Tabla 46: Almacén MP
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N° ITEM Almacén MP
1 Utilizaciéon 80%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 75%
4 Limpieza 75%
5 Sefiales Visuales 75%
6 Instrucciones para el trabajo 80%
7 Seguridad 75%
8 Mantenimiento de Equipos
9 Disciplina 80%

79%

RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de

10% a 79%.

4.4.7. Area de almacén producto final 1

En esta area se audito todos los items a excepcion de instructivos para el trabajo y
mantenimiento de equipos ya que es un almacén de producto final, en esta area
principalmente se mejord la organizacion de los productos terminados, clasificandolos en
bolsas e identificandolos con nombres en el exterior especificando sus caracteristicas

principales tales como talla y cantidad.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 47: Almacén PF1
N° ITEM Almacén PF 1
1 Utilizacién 75%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 100%
4 Limpieza 80%
5 Sefiales Visuales 75%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos
9 | Disciplina 60%
79%
RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de
19% a 79%.

4.4.8. Area de planchado

En esta area se auditaron todos los items, siendo los cambios mas representativos
en organizacion y limpieza, se utilizaron las mesas de apilamiento donde pueden poner las
camisas o productos planchados, esto ayudo a mejorar el espacio fisico del area y a tener

mayor capacidad de movimiento para los operarios.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 48: Planchado

N° ITEM Planchado
1 Utilizacién 100%
2 Organizacion 100%
3 | Cercania 100%
4 Limpieza 100%
5 | Sefiales Visuales 80%
6 Instrucciones para el trabajo 80%
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 100%
9 Disciplina 100%

92%
RESULTADO GENERAL A

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “A”, existiendo un incremento porcentual de
19% a 92%.

4.4.9. Area de embolsado

En esta area esencialmente se clasifico e identifico todos los accesorios que
intervienen en este proceso colocandolos en un anaquel para que el operario tenga una
secuencia ordenada al momento de empaquetar las prendas, esto mejoro sustancialmente el

tiempo de operacion como se demostraria mas adelante.
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Tabla 49: Embolsado
N° ITEM Embolsado
1 Utilizacion 100%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 80%
4 | Limpieza 100%
5 Senales Visuales 75%
6 Instrucciones para el trabajo 100%
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 100%
9 Disciplina 100%
92%
RESULTADO GENERAL A

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “A”, existiendo un incremento porcentual de

29% a 92%.

4.4.10. Area de acabados 2

En esta area se audito todos los items siendo la mejora mas resaltante en el item de
cercania y limpieza, esto gracias a la identificacion de herramientas manuales y una
limpieza que a su vez sirve de mantenimiento preventivo para todas las maquinas ubicadas

en esta area.
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Tabla 50: Acabados 2

N° ITEM Acabados 2
1 Utilizacion 100%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 100%
4 Limpieza 100%
5 | Sefiales Visuales 60%
6 Instrucciones para el trabajo 80%
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 80%
9 Disciplina 100%

88%
RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de

25% a 88%.

4.4.11. Area de bordado
En el 4rea de bordado se audito todos los items, existiendo una gran mejora en
cuanto a la organizacion de los materiales y herramientas como los hilos y los moldes

facilitando asi la labor del operario, teniendo todo ordenado y al alcance.
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Tabla 51: Bordado
N° ITEM Bordado
1 Utilizaciéon 80%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 60%
4 Limpieza 75%
5 Sefiales Visuales 60%
6 Instrucciones para el trabajo 80%
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 80%
9 Disciplina 100%
79%
RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de

44% a 79%.

4.4.12. Area de almacén producto final 2

En esta area se evaluaron los 9 items para la auditoria, las mejoras se ven reflejadas
en cuanto a la organizacion y utilizacion del espacio fisico identificando cada caja y bolsa
de mercaderia con su respectiva talla y cantidad mejorando asi la visualizacion y
permitiendo llevar un mejor control de inventario de las prendas que se acumulan en este

almacén.
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Tabla 52: Almacén PF 2

N° ITEM Almacén PF 2
1 Utilizacion 80%
2 Organizacién 100%
3 Cercania 100%
4 Limpieza 75%
5 Seiiales Visuales 75%
6 Instrucciones para el trabajo
7 Seguridad 80%
8 | Mantenimiento de Equipos 100%
9 Disciplina 80%

83%

RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el cuadro resumen todos los items mejoraron su
puntaje, pasando asi su calificacion de “C” a “B”, existiendo un incremento porcentual de
25% a 83%.

A continuacion, presentaremos el cuadro resumen de todos los items y todas las

areas en conjunto.
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Tabla 53: Resultado de operaciones

RESULTADO DE

N TEM OPERACION
1 Utilizacion 87%
2 Organizacién 98%
3 Cercania 87%
4 Limpieza 90%
5 Sefiales Visuales 71%
6 Instrucciones para el trabajo 84%
7 Seguridad 80%
8 Mantenimiento de Equipos 88%
9 Disciplina 88%
86%

RESULTADO GENERAL B

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como Podemos observar el resultado de la auditoria es del 86% obteniendo una
calificacion B, cabe recalcar que estamos a 4 puntos porcentuales de alcanzar una
calificacion A, esto nos indica que se realice una buena implementacion de la herramienta
de las 5’S ya que se aument? la calificacion de 27% a 86%, teniendo una contribucion de

mejora del 59%.

4.5. Shitsuke — Disciplina
En esta quinta S lo que se busca es respetar las normas y estandares establecidos en
las anteriores S, como conservar el orden y la limpieza en el area de trabajo y buscar
mejorar continuamente.
Se busca crear disciplina creando asi una cultura de respeto entre los trabajadores y

su ambiente, asi como también el cuidado de los recursos de la empresa.
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5. CAPITULO V: RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION
5.1. Implementacion

En este capitulo se mostraran los resultados de la implementacion de la herramienta
de las 5°S, teniendo como punto de comparacion los tiempos por operacion obtenidos en el
diagndstico inicial de la empresa y los tiempos obtenidos después de la implementacion
antes mencionada.

Cabe recalcar que los tiempos estan relacionados directamente con los costos de
produccion. Se procedi6 a tomar los tiempos por operacion en el proceso de una camisa,
tomando en consideracion los mismos datos que en el diagnostico inicial de la empresa,
como por ejemplo el lote de produccion (170 unidades), disponibilidad de maquinaria y
horas efectivas de produccion diaria; los resultados obtenidos en medicion de tiempos por
operacion fueron los siguientes:

Tabla 54: Tiempos por operacion post implementacion

Operaciones Tiempo (seg)
Trazado y corte 5280.00
Fusionado 4800.00
Costura 3966.67
Remalle 2040.00
Ojalado 1360.00
Botonado 1360.00
Deshilachado 2550.00
Planchado y etiquetado 7820.00
Total 29176.67
Tiempo por prenda (seg) 171.63
Tiempo por prenda (min) 2.86

Fuente: Elaboracion propia (2020)
Luego de la implementacion de la herramienta de las 5°S se obtuvieron mejoras en
los tiempos de las 8 operaciones del proceso de produccion, siendo la mas significativa en

el proceso de costura con una reduccion de 1700 segundos por lote de produccion de 170
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Para mejor visualizacion se mostrara el cuadro comparativo entre los tiempos

obtenidos en el diagnodstico inicial y los tiempos obtenidos luego de la implementacion de

la herramienta de las 5°S

Tabla 55: Comparativo de tiempos por proceso

Fuente: Elaboracion propia (2020)

] Tiempo diagnostico Iempo ] ]
Operaciones A d Diferencia
inicial (seg) obtenido (seg)
Trazado y corte 6000 5280.00 720.00
Fusionado 5400 4800.00 600.00
Costura 5666.67 3966.67 1700.00
Remalle 2550 2040.00 510.00
Ojalado 1700 1360.00 340.00
Botonado 1700 1360.00 340.00
Deshilachado 3366.00 2550.00 816.00
Planchado y etiquetado 8500 7820.00 680.00
Total 34882.67 29176.67 5706.00
Tiempo por prenda (seg) 205.19 171.63 33.56
Tiempor por prenda (min) 3.42 2.86 0.56

Como se puede observar en el cuadro comparativo se obtuvo una mejora

considerable de 5706 segundos en total para el lote de 170 unidades, esto transformado a

segundos por prenda o camisa serian 33.55 segundos, y transformado a minutos para la

valorizacion de costos seria 0.56 minutos de mejora por camisa.

Ahora se mostrard el cuadro comparativo de todos los costos incurridos en la

elaboracion de una camisa, tanto iniciales como los obtenidos luego de la implementacion

de la herramienta de las 5°S.

Para proceder con la comparacién de los costos iniciales con los obtenidos luego de

la implementacion de la herramienta debemos tener en cuenta lo siguiente:

. El prondstico de demanda para este afio es de 58921.25 unidades en total.
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. Las camisas representan el 89.84% del total de la produccion de la empresa en
termino de unidades, esto representaria 53934.85 unidades.

. Las camisas representan el 86.06% del total de la produccion de la empresa en
términos monetarios.

. El tiempo por prenda en el diagnostico inicial es de 3.42 minutos.

. El tiempo mejorado después de la implementacion de la herramienta de las 5°S es

de 2.86 minutos.

. El precio de venta antes de impuestos es de s/.23.01.
. El costo por prenda en el diagndstico inicial es de s/.16.42.
. El costo mejorado por prenda después de la implementacion de la herramienta de

las 5°S es de s/.14.80.
Teniendo como referencia los datos anteriores procederemos a mostrar los costos
del diagnéstico inicial con los costos obtenidos luego de la implementacion de la

herramienta de las 5°S, en el siguiente cuadro.
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Tabla 56: Ingresos y costos iniciales y mejorados

Pronostico demanda anual (unidades) 58921.25
% camisas (unidades) 89.84% 52934.85
INICIAL MEJORADO
Tiempo por prenda (min) 3.42 2.86
Capacidad de produccién (unidades) 15478.03 18508.69 3030.66
S/
Precio de venta antes de impuestos 23.01
S/
Costo por prenda 16.42
S/
Costo por prenda mejorado 14.80
S/
CAPACIDAD DE PRODUCCION 15,478.03
INICIAL MEJORADO DIFERENCIA
S/ S/
Ingresos 356,149.39 S/ 425,884.94 69,735.55
S/ S/
Costo con 15478.03 unidades 254,149.20 S/ 229,074.79 25,074.40
S/ S/
Costo con 18508.69 unidades 303,912.68 S/ 273,928.60 29,984.08

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como observamos en el cuadro se tomaron en cuenta todos los datos mencionados
anteriormente para la comparacion; se aumento la capacidad de produccion en 3030.66
unidades producidas en el mismo tiempo que en el diagndstico inicial, también se obtuvo
una mejora en ingresos de s/. 69,735.55, asi también la disminucion de los costos en s/.
25,074.40 tomando en consideracion los célculos con 15478.03 unidades y la disminucion
de los costos de s/. 29,984.08 tomando en consideracion los calculos con 18508.69
unidades; generando asi una mejora en cuanto a ingresos de s/. 69,735.55.

Todos estos costos estan en base a la reduccion de tiempos por operacion y tienen
una medida anual.

A continuacion, presentaremos el cuadro de ingresos anuales iniciales en

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

comparativa con los nuevos ingresos obtenidos por la reduccion de tiempos en las

operaciones de confeccion.

Tabla 57: Mejora de ingresos porcentual

MEJORA EN INGRESOS

Ingresos anuales iniciales por camisas S/ 356,149.39
Ingresos anuales mejorados por camisas S/ 425,884.94
Diferencia de ingresos S/ 69,735.55
Porcentaje de mejora de ingresos potenciales 16.37%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Haciendo los calculos, se obtiene una mejora del 16.37 % en aumento de ingresos
anuales por la confeccion de camisas.

Ahora se mostrara el cuadro de costos anuales por la confeccion de camisas en
comparativa con los nuevos gastos reducidos; esta comparativa se hara con la capacidad de

produccion de unidades iniciales y mejoradas de 15478.03 y 18508.69 respectivamente.

Tabla 58: Disminucion de costos porcentual

DISMINUCION DE COSTOS 15478.03 unid | 18508.69 unid
Costos anuales iniciales por camisas S/ 254,149.20 | S/303,912.68
Costos anuales mejorados por camisas S/ 229,074.79 | S/273,928.60
Diferencia de costos S/ 25,074.40 | S/ 29,984.08
Porcentaje potencial de disminucion de costos 9.87% 9.87%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Se obtiene que los costos anuales por la confeccion de camisas disminuyeron en un
9.87%.

A continuacion, procederemos a mostrar la utilidad y el precio - rentabilidad

obtenidos por camisa luego de la implementacion de la herramienta haciendo un cuadro
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comparativo, es importante mencionar que el valor y precio de venta se mantienen iguales
para una correcta comparacion.

Tabla 59: Comparativo Precio — Rentabilidad

INICIAL MEJORADO DIFERENCIA
Costo por prenda s/ 16.42 S/ 14.80 1.56/1
Valor venta S/ 19.50 S/ 19.50
Utilidad s/ 3.08 s/ 4.70 1.56/1
Precio de venta s/ 23.01 s/ 23.01
Rentabilidad 18.78% 31.73% 12.95%

Fuente: Elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el cuadro comparativo, se obtuvieron los siguientes
resultados ponderados:
. El costo de confeccion por prenda disminuyo en s/. 1.61.
° Por ende, la utilidad también crecid en el mismo monto de s/. 1.61.
. Es por esto por lo que obtenemos que la rentabilidad paso de 18.76% a 31.73 %,
significando que la confeccion de camisas ahora es 12.95 % mas rentable que antes.

Representado graficamente seria de la siguiente manera:
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Comparativo de costos iniciales y mejorados

COMPARATIVO COSTOS Y UTILIDAD

$/25.00 s/23.01  S/23.01

/1950 S/19.50
$/20.00

$/15.00

$/10.00 -

/500 -

Costo por prenda Valor venta Utilidad Precio de venta

M INICIAL = MEJORADO

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro mostrado se observa como el costo por prenda se redujo en s/. 1.61
por prenda, se mantuvo el valor de venta para una correcta comparacion.

Al reducir los costos de produccion habra un incremento en cuanto a la utilidad por
prenda por la misma diferencia de s/.1.61 por prenda.

El precio de venta luego de impuestos seguird siendo el mismo.

A continuacion, se muestran los ingresos y costos iniciales en comparacion con los

nuevos obtenidos.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

Figura 61

Ingresos y costos anuales por camisas

Ingresos y costos anuales por camisas
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Fuente: Elaboracion propia

Se obtienen 2 hechos concluyentes:
. Los ingresos anuales por camisas se incrementaron en s/.69,735.55.
. Los costos anuales por camisas disminuyeron en s/. 19,779.40.
Finalmente se mostrard un cuadro resumen de los ingresos y costos anuales tanto

iniciales como mejorados de la confeccion de camisas.
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Tabla 60: Resumen ingresos y costos

INICIAL MEJORADO DIFERENCIA
Ingresos anuales por camisas S/ 356,149.39 S/ 425,884.94 s/ 69,735.55
Costos anuales por camisas S/ 254.149.20 s/ 273,928.60 S/ 19,779.40
Ingresos - costos anuales s/ 102,000.20 S/ 151,956.34 S/ 49,956.14

Fuente: Elaboracion propia (2020)

La utilidad se vera mejorada en s/. 49,956.14 anualmente gracias a la

implementacion de la herramienta evaluando solo la confeccion de camisas.

5.2. Costo de implementacion de la herramienta de las 5°S

Luego de la implementacion de la herramienta de las 5°S y la mejora sustancial en
términos monetarios que se lograron, tenemos que tomar en cuenta los costos en los
que se incurrieron para poder lograr esta implementacion tales como el tiempo en
horas hombre (HH) que se necesitaron para la capacitacion de los operarios y para
la implementacion de la herramienta tales como pegado de cintas, colocacion de
tarjetas y letreros, etc.

El costo de los materiales en los que se incurrieron y el costo de parar la
produccion durante este tiempo es decir el costo uso fisico del taller durante este

tiempo, estos costos son los que se mostraran en los siguiente cuadros:
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Tabla 61: Costo de implementacion

Horas de capacitacién
Seiri Seiton Seiso Seiketsu | Shitsuke
Costura -
OPO1 Acabados 6 6 2.5 4 3
Costura -
. 3
0OP02 Acabados 6 6 2.5 4
Costura -
OPO3 Acabados 6 6 2.5 4 3
Costura -
; 3
OPO4 A 6 6 2.5 4
Costura -
OPO0O5 oL 6 6 2.5 4 3
Costura -
/ 3
OPO6 b cabidos 6 6 2.5 4
Costura -
OPO7 Acabados 6 6 2.5 4 3
Costura -
. 3
OPO8 P | S 6 6 2.5 4
OP09 Corte 6 6 2.5 4 3
Sublimado
OP10 - Bordado 6 6 2.5 4 3
OP11 Planchado 6 6 2.5 4 3
OP12 Planchado 6 6 2.5 4 3
OP13 Doblado 6 6 2.5 4 3
OP14 Doblado 6 6 2.5 4 3
TOTAL 84 84 35 56 42
Costo de mano
de S/4.59 |S/1,381.59|5/1,785.23
obra
Costo minuto taller S/1.34| S/403.64

Fuente: Elaboracién propia
Como podemos observar el costo de mano de obra directa de los operarios en que

se incurrié durante esta implementacion fue de s/. 1,785.23 que se deben gracias a las 301
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horas hombre (HH) consumidas y a los 14 operarios de las diferentes areas.
Al tener el total de las horas hombre HH incurridas en esta implementacion
podemos obtener el costo minuto taller en que se incurrid que seria de S/. 403.64.

A continuacion, veremos el cuadro de costo de materiales.

Tabla 62: Costo de materiales

Materiales
ftem Descripcion Costo Cantidad Total
1 Folletos S/ 0.30 50 S/ 15.00
2 Manual de limpieza S/ 0.50 50 S/ 25.00
3 Ecran S/ 200.00 1 S/ 200.00
4 Reproductor S/ 350.00 1 S/ 350.00
5 Etiquetas S/ 15.00 1 S/ 15.00
6 Lapiceros, hojas, etc. S/ 25.00 1 S/ 25.00
7 Accesorios S/ 20.00 1 S/ 20.00
8 Cintas para pisos S/ 35.00 8 S/ 280.00
9 Letreros por area S/ 15.00 12 S/ 180.00
10 Tarjetas S/ 2.00 50 S/ 100.00
11 Implementos de S/ 100.00 1 S/ 100.00
limpieza
12 Alcohol S/ 7.00 20 S/ 140.00
13 Sefializacion S/ 3.00 20 S/ 60.00
S/ 1,510.00

Fuente: Elaboracion propia

Tenemos un costo de s/. 1,510.00 incurridos entre las capacitaciones de los
trabajadores y las horas para la implementacion de esta herramienta.

Ahora veremos el costo total incurrido en horas hombre, costo uso fisico del taller
y materiales por la implementacion de esta herramienta.

Tabla 62: Costo total

Costo de mano de obra | Costo de taller | Costo de materiales | TOTAL
1381.59 403.641| S/ 1,510.00| S/ 3,295.23

Fuente: Elaboracion propia
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Obtenernos un costo total de s/. 3,295.23 por la implementaciéon de esta
herramienta.
Esto quiere decir que la utilidad inicial que era de s/. 49,956.14 se vera reducida

en s/. 3,295.23, siendo asi la nueva utilidad de s/. 46,660.91.
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CONCLUSIONES

PRIMERO: la existencia de tiempos muertos e improductivos en la planta de produccion
al igual que el desorden y falta de organizacion en cada una de las areas eran un
factor muy importante que afectaba directamente al tiempo de confeccion de
camisas en cada uno de sus procesos, por esto la implementacion de la herramienta
de las 5’S ayudo a estandarizar y organizar mejor cada una de las areas de la planta
de produccion.

SEGUNDO: al hacer el diagnostico inicial de la empresa se identificaron los costos de
produccion para la elaboraciéon de una camisa de vestir, tomando en cuenta los
costos de materiales, costos de servicios, costos de mano de obra y costo de uso de
taller, obteniendo un costo inicial de s/. 16.42 siendo este un costo que se podria
mejorar a partir de la reduccion de tiempos por operacion y se lograria con la
implementacion de la herramienta de las 5°S, obteniendo asi una mejora de costo
de produccion que se reduciria a s/. 14.80, es decir una mejora de s/. 1.61.

TERCERQO: con la implementacion de la herramienta de las 5°'S se logré mejorar los
tiempos de cada proceso al implementar las acciones de separar y dejar solo lo
necesario, organizar todas las herramientas de trabajo, limpiar el area de trabajo y
darle un mantenimiento rutinario y al estandarizar estos procedimientos; se redujo
el tiempo de confeccion de una camisa de 3.42 minutos a 2.85 minutos, teniendo
una mejora de 0.56 minutos por cada camisa, representando el 16.66 %.

CUARTO: la factibilidad de la implementacion de este trabajo significa una mejora en la
utilidad anual de la empresa de s/. 46,660.91, esto gracias a la reduccion de tiempos
de produccion que significaran una mayor capacidad de produccion y una
disminucion de los costos de produccion tales como la mano de obra directa y el

costo del uso del taller.
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RECOMENDACIONES

PRIMERQO: la empresa tiene mucha maquinaria parada por falta de mantenimiento y
repuestos en general, el siguiente paso seria implementar un plan de mantenimiento
correctivo y luego preventivo para que la capacidad de produccion de la planta
crezca y bajo los lineamientos de las 5'S pueda generar mayor cantidad de
productos y asi abarcar mas mercado y porque no seguir reduciendo sus costos de
produccion.

SEGUNDQO: las 12 éreas de la planta de produccion presentan oportunidades de mejora,
como en la reduccion de desperdicios y retaceria, asi como la posible
implementacion del concepto de reutilizacion de accesorios para el empaquetado y
embolsado de las prendas de vestir.

TERCERQO: se recomienda una constante capacitacion e incentivacion al personal para
que mantengan los lineamientos de esta herramienta, ya que se ha demostrado que
trabajando mediante esta metodologia se puede ser mas productivo y generar
mayor utilidad para la empresa.

CUARTO: mientras la planta de produccion se encuentre ordenada y siguiendo los
lineamientos establecidos por la herramienta de las 5°S seria una buena
oportunidad para seguir tomando datos de los tiempos por procesos para tenerlos
como referencia y poder tener una mejora continua, teniendo como premisa que es

factible tener cierto nivel de productividad y no bajar de un estandar promedio.
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Anexo 1: Medicion de tiempos por operacion inicial

TOMA DE TIEMPOS INICIAL POR OPERACION TIEMPO
Lote 170 unidades (SEGUNDOS) POR
, TIEMPO TOTAL OPERACIO
OPERACION (segundos) # MAQUINAS | ACTIVIDAD | 1 2 3 45| 6! 7] 8] 9110 N
Trazado y corte 6000.00 1 trazar y cortar | 6042 | 6028 | 5987 | 6045 | 6032 | 6071 | 5948 | 5920 | 5975 | 5952 6000
Fuisonado 5400.00 1 ol 5320 | 5469 | 5455 | 5402 | 5359 | 5326 | 5408 | 5469 | 5382 | 5410 5400
Costura 5666.67 9 Doser 5660 | 5614.7 | 5672 | 5689 | 5675 | 5702 | 5659 | 5689 | 5683 | 5623 |  5666.67
Remalle 2550.00 4 sdnan 2572 | 2577 | 2587|2545 | 2601 | 2528 | 2528 | 2532 | 2565 | 2515 2555
Ojalado 1700.00 3 Siflar 1688 | 1674 | 1728|1690 1715 | 1720 | 1730 | 1690 | 1680 | 1685 1700
Botonado 1700.00 3 liithaat 1660 | 1678 | 1743|1691 | 1659 | 1653 | 1687|1715 | 1675 | 1676 |  1683.7
Deshilachado 3366.00 2 deshilachar | 3300 | 3347 | 3386|3393 | 3349 | 3363 | 3390 | 3359 | 3365 | 3328 3366
Planchado y 8500.00 3 planchary | g505 | g485 | 8505 | 8497 | 8519 | 8502 | 8498 | 8484 | 8494 | 8514 8500
etiquetado etiquetar
Tiempo de ciclo 34882.67

Fuente: Elaboracion propia

186




Anexo 2: Medicion de tiempos por operacion final

Lote 170 unidades TOMA DE TIEMPOS FINAL POR OPERACION (SEGUNDOS)
TIEMPO TIEMPO
, TOTAL # POR
OPERACION | (segundos) | MAQUINAS |ACTIVIDAD | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |OPERACION
Trazadoy 5280.00 1 trazar y 5279 | 5305 | 5262 | 5270 | 5285 | 5269 | 5295 | 5265 | 5300 | 5270 5280
corte cortar
Fuisonado 4800.00 1 fusionar | 4779 | 4780 | 4816 | 4802 | 4805 | 4785 | 4819 | 4814 | 4815 | 4785 4800
Costura 3966.67 9 coser 3955 | 3980 | 3978 | 3955 | 3967 | 3959 | 3974.7 | 3974 | 3955 | 3969 3966.67
Remalle 2040.00 4 remallar | 2051 | 2033 | 2055 | 2041 | 2044 | 2054 | 2042 | 2031 | 2024 | 2025 2040
Ojalado 1360.00 3 ojalar 1349 | 1368 | 1360 | 1348 | 1357 | 1352 | 1356 | 1358 | 1359 | 1393 1360
Botonado 1360.00 3 botonar 1370 | 1350 | 1365 | 1361 | 1364 | 1370 | 1352 | 1354 | 1355 | 1359 1360
Deshilachado 2550.00 2 deshilachar | 3548 | 2574 | 2548 | 2537 | 2531 | 2543 | 2565 | 2569 | 2548 | 2537 2550
Planchado y 7820.00 3 planchary | ,e,c | 2857 | 7826 | 7814 | 7827 | 7833 | 7802 | 7839 | 7801 | 7805 7820
etiquetado etiquetar
Tiempo de 29176.67
ciclo

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Tabla de depreciacion equipos

El Peruano

Pag. 345130 . NORMAS LEGALES R T
Anfigfiedad Material ESTADO DE CONSERVACION * El perito debera estimar los porcentajes no tabulados.
(enafios) Estructural Muy  Bueno Regular  Malo NOTA: En el caso de la califi cacion del estado de conservacion muy malo, &l
Predominante Bueno perito establecerd a su criterio el porcentaje de depreciacion.

% % v L
Hasta Concreto 18 23 28 73 TITULO I
35 Ladrillo 25 33 45 85
Afios Adobe 19 490 64 b CAPITULOE
Hasta Concreto 21 26 31 76 i
40 — 29 37 40 30 VALOR TOTAL DEL PREDIO
L Adabe w Bd % * | ArTicULOmE.35
Hasta Concreto 24 29 34 79 El valor total del predio se obtiene aplicando la siguiente
45 Ladrillo 33 41 53 * expresion:
Afios Adobe 40 59 T4 *

VIP=VT+VE +VI+VOC
Hasta Concreto 27 32 37 82
50 Ladiillo 37 45 57 * En donde:
Afios Adobe 54 64 79 & _
Mis de B 30 35 40 g5 VTP =Valor total del predio.
; * VT = Valor del terreno
50 Ladrille 41 40 61 : 2o
Afios Adobe 50 60 84 - VE = Valor de la edifi cacion
VI = Valor de las instalaciones fi jas del predio.

*  Elperito deberd estimar los porcentajes no tabulados. VOC = Valor de las obras complementarias

NOTA: En el caso de la calffi cacion del estado de conservacion muy malo, el

: A L ; iy Solo en el caso de valuaciones comerciales, de ser
perito establecera a su criterio el porcentaje de depreciacion.

pertinente y debidamente sustentado, el perito afiadira el
monto de los bienes intangibles al valor fotal del predio

TABLAN:A ARTICULO IIE.36
PORCENTAJES PARA EL CALCULO DE LA DEPRECIACION Los anexos comprenden los planos explicativos, fotografias
POR ANTIGUEDAD ¥ ESTADO DE CONSERVACION SEGUN y ofros documentos que el perito considere necesarios
ELMATERIAL ESTRUCTURAL PREDOMINANTE PARA para fundamentar los valores adoplados,
CLINICAS, HOSPITALES, CINES, INDUSTRLAS,
COLEGIOS, TALLERES
TITULO I
Antigiiedad ~ Material ESTADO DE CONSERVACION i
(en afios) Estructural Muy Bueno  Regular Malo CAPITULOF
Predominante bueno
0% % % % VALUACION DE EDIFICACIONES BAJO EL REGIMEN
DE UNIDADES INMOBILIARIAS DE PROPIEDAD
Hasta Concreto 0 5 20 59 EXCLUSIVA Y DE PROPIEDAD COMUN
5 Ladrillo 0 12 24 63 .
Afios Adobe 0 21 34 69 ARTICULOILF .37
En los casos de unidades inmobiliarias de propiedad
}l%““ E:fﬁ’;“ z 12 ;é 251; exclusiva y de propiedad comun, el terreno matriz es un
d bien comin y pertenece a todas las unidades inmobiliarias
Alios Adobe 14 26 3 74 independizadas. Para su valuacion por unidad inmobiliaria
Hasta Concreto & 13 25 64 se procedera de la siguiente manera:
15 Ladrillo 9 20 12 72
Aflos Adobe 19 30 4 ” (a) Se asignara a cada unidad el valor proporcional del
Hasta Concrsto o 16 27 67 terreno que corresponda al porcentaje de participacion
20 Ladrillo 13 24 36 77 que, seqgun los titulos de propiedad o el reglamento
Afios Adobe 24 35 49 84 interno del inmueble en su conjunto, estén debidamente
registrados.
?;m f:ﬁf;" ﬁ ;: ig ;(1) (b) En caso que en los titulos de propiedad no se indique
;ﬁ Adabe 20 20 52 50 los porcentajes de participacion de cada una de las
105 g -
secciones del bien, se prorateara el valor fotal del
Hasta Concreto 15 20 32 T2 terreno entre las secciones del edifi cio o conjunto,
10 Ladrillo 21 12 44 3 proporcionalmente al drea de uso exclusivo de cada
Afios Adobe 34 45 59 L uno.
Hasta Concreto 18 23 34 75 ARTICULO ILF 38 . o )
35 Ladsillo 25 5 48 w En los casos de unidades inmobiliarias de propiedad
ASos Adobe 10 30 64 * exclusiva y de propiedad comun, el valor de la edificacion
se obtendra aplicando todas las disposiciones que
Hasta Concrsto 21 26 37 7 estan fijadas en el Titulo Il de este reglamento. Para el
40 Ladrillo 20 40 52 * efecto, debera considerarse tanto las areas propias de
Afios Adobe 4 54 69 * uso privado, como las que le corresponden a la seccién
Hasta Coneretn 24 20 10 20 por las obras o areas techadas que son de uso comun,
45 Ladsillo 33 44 356 - de acuerdo con el porcentaje de bienes comunes.
Aflos Adobe 40 50 74 * ARTICULO ILF.39
Hasta Concreto 27 12 4 * En caso que no se pueda determinar 6_3\ valor de las areas
50 Ladrillo 37 48 60 * comunes o no se conozca el porcentaje que le comesponde
Anos Adobe 54 64 70 * a la unidad inmobiliaria por valuar, el valor de las areas
comunes de la misma se calculara en base al 15 % del
Mas de Concreto 30 35 ha - valor de la unidad inmobiliaria de uso exclusivo. El Perito
50 Ladrillo 41 52 64 - determinara el porcentaje correspondiente en aquellos
Aflos Adobe 60 70 8 " casos especiales.

Fuente: Sunat
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Anexo 4: Tabla de depreciacion inmuebles

ETang - r
R i .- NORMAS LEGALES Pig. 345129
ARTICULO I1.D.34 Anfigitedad  Material ESTADO DE CONSERVACION
La depreciacion se determinara de acuerdo a los usos (en aiios) Estructural Muy  Bueno Regular  Malo
predominantes, con los porcentajes que se establece en las Predominante bueno
siguientes tablas. Cuando se frate de edifi caciones especiales [ Yo Yo %o
o con sistemas constructivos no convencionales, el perito
determinara el porcentaje de depreciacién por antigledad y Afios Adobe 7k 17 32 67
uso, debiendo fundamentar el criterio técnico adoptado. Hasta Concreto 2 7 12 57

10 Ladrillo 4 12 24 64

TABLAN:E Afios Adobe 12 2 37 7

PORCENTAJES PARA EL CALCULO DE LA DEPRECIACION Hasi Concreto 5 10 15 60

POR ANTIGUEDAD Y ESTADO DE CONSERVACION SEGUN 15 Ladrillo 8 16 28 68

ELMATERIAL ESTRUCTURAL PREDOMINANTE PARA CASAS Aiios Adobe 17 27 2 77
HABITACION Y DEPARTAMENTOS PARA VIVIENDAS

Hasta Concreto 8 13 18 63

» ) i i 20 Ladsillo 12 20 32 7
Antigiiedad ~ Material ESTADO DE CONSERVACION Asios Adobe » by 17 2
(en aiios) Estructural Muy Bueno Regular Malo

Prodomiaante Bucie Hasta Conersto 11 16 21 66
25 Ladrille 16 24 36 76
%o % %o %
Afios Adobe 27 37 52 87
Hasta Concret 0 3 10 55
o i . : i P Hasm Comreto 14 19 4 6
Afios Adobe 5 15 10 65 30 Ladrille 20 28 40 80
Arios Adobe 32 42 57 ke
Hasta Concreto 0 5 10 55
10 Tl 3 1 n P Hasta Concrsto 17 22 27 72
Afios Adobe 10 20 35 0 35 Ladiille 24 32 44 84
Hasta Conceto 3 8 13 58 a0 Adobe 31 17 62 :
15 Ladrillo 6 14 % 66 Hasta Cuur:reio 20 25 30 75
Afios Adobe 15 25 40 75 - v ¥ & = 5
Hasta Concreto 6 11 16 61
20 i 0 17 0 60 Hasta Concreto 23 28 33 78
Afios Adobe 20 30 45 80 45 Ladrillo 32 40 52 =
3 "
Hasma Concreto 9 14 19 64 il Adabe el =L B
25 Ladrillo 12 20 32 72 Hasta Concreto 26 31 36 81
Afios Adobe 25 35 50 85 50 Ladiille 36 44 56 *
Hasta Conczet 12 7 2 & ethon et &0 Gr
s onaen Mas de Comreto 29 34 39 84
30 Ladrillo 15 23 is 75 S0 a 40 48 &
Adios Adobe 0 4 55 00 e L c & = :
Hasta Concreto 15 20 25 70 * Elperito debera estimar los porcentajes no tabulados.
35 Ladrillo 18 26 38 78
Afios Adobe 15 45 60 * NOTA: En &l caso de la califi cacian del estado de consenvacion muy malo, &l
perito establecerd a su criterio el porcentaje de depremac:ldn
Hasta Concreto 18 23 28 73
40 Ladrillo 21 20 41 81
Afios Adobe 40 S0 65 * TABLAN"3
Hasta Concreto 21 26 31 76 PORCENTAJES PARA EL CALCULO DE LA DEPRECIACION
fﬁos k’ggg’l: i‘; gé ‘;g 84 POR ANTIGUEDAD Y ESTADO DE CONSERVACION SEGUN
ELMATERIAL ESTRUCTURAL PREDOMINANTE PARA
Hasta Concreto 24 20 34 70 EDIFICIOS - OFICINAS
50 Ladrillo 27 is 47 87
Afios Adobe 50 60 75 * Antigiiedad ~ Material ESTADO DE CONSERVACION
Mis de Concrsto 27 12 37 32 (en anos) Estructural Muy Bueno  Regular Malo
50 Ladrillo 30 38 50 o0 Predominante Bueno
Afios Adobe 55 65 80 * % % % o
Hasta Concreto 0 5 10 35
2 El perito debera estimar los porcentajes no tabulados. 3 Ladrille 0 8 20 60
MOTA: En el caso de la calffi cacion del estado de conservacion muy malo, el Adlos Adobe 9 19 34 69
perito establecerd a su criterio el porcentaje de depreciacion. Hasta Concrato 3 g 13 58
10 Ladrillo 5 13 25 65
TABLAN2 Afios Adobe 14 24 30 74
PORCENTAJES PARA EL CALCULO DE LA DEPRECIACION Hasta Conereto 6 11 16 61
POR ANTIGUEDAD Y ESTADO DE CONSERVACION SEGUN 15 Ladrille 9 17 29 69
ELMATERIAL ESTRUCTURAL PREDOMINANTE PARA Aflos Adobe 19 29 4“4 9
TIENDAS, DEPOSITOS, CENTROS DE RECREACION Hasta Cotdsts 9 14 19 64
o ESPARCIMIENTO, CLUBS SOCIALES o INSTITUCIONES 20 Ladrillo 13 271 33 71
Afios Adobe 24 34 49 84
Antigiiedad ~ Material ESTADO DE CONSERVACION ,,
(en afios) Estructural Muy Buemo Regular  Malo [;:‘m f:;:;:“ }} g i?}, f",;
Ptdominadie,  buio Adios Adobe 2 39 54 80
% % %o %
Hasta Concrato 15 20 25 70
Hasta Conereto 0 5 10 5y 10 Ladrillo 2 20 M 91
Ladnllo 0 S 20 G0 AT Arobe 3 =+ 54

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM =&  DE SANTA MARIA

Fuente: Sunat
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