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RESUMEN

Este Trabajo de Titulacion, presenta una propuesta de mejora bajo la
metodologia Kaizen para la empresa Game Confecciones, ubicada en el

Centro — Sur de la ciudad de Quito, Pichincha.

Game confecciones es una organizacion que produce, comercializa y distribuye

prendas de vestir a nivel local y nacional.

Se obtiene la situacion actual de la empresa, en donde se evidencia, que es
una organizacion que se maneja por jerarquias y no por proceso, en donde por
medio de entrevistas al Gerente General, él indica varias veces, que el o los
productos que mas se venden son: las Camisetas Basicas de cuello redondo,

las cuales ocupan el 55% de las ventas.

Mediante observaciones, entrevistas, se logra determinar que el tiempo de
produccion de una Camiseta Basica de cuello redondo es de 4,93 min y que se
confecciona 513 productos diariamente. Por medio de: estandarizacién del
trabajo, eliminacién de tareas no agregadoras de valor, un balance de linea,
reubicacibn de mesas de trabajo, derrocamiento de una pared innecesaria,
analisis de la distancia que se recorre para realizar el producto y la contratacion
de una persona adicional, el tiempo de produccién es de 6,53 min, se fabrican

711 Camisetas.

Esta propuesta, incluye un diagrama de operaciones, cursogramas analiticos,
mapa de flujo de valor del proceso actual; ademas, considera los riesgos a que
los operadores estan expuestos, definiendose las rutas de salidas en caso de

emergencias y un mapa con los elementos contra incendios.



Sin el respectivo trabajo en conjunto por medio de la conformacién del equipo
Kaizen, no hubieran surgido varias ideas, para que al momento de implantarlo
funcione, sin embargo, en la simulacion se evidencia claramente las mejoras
entre ellas: la eliminacion del cuello de botella del proceso ensamblar,
eliminacion del tiempo en espera de productos a ser procesados (collecting),
disminucién del 21% de la distancia recorrida para la elaboracion de las

Camisetas Basicas de cuello redondo, etc.

Esta propuesta genera como resultados la reduccion de costos, reduccion de
tiempos, reduccion de distancia recorrida para la produccion de las Camisetas
Basicas de cuello redondo y la eliminacién de tareas innecesarias lo que
concluye que la metodologia Kaizen influye de manera positiva en la
productividad de la empresa Game Confecciones.



ABSTRACT

This qualification work represents a proposal to improve, under the Kaizen
methodoly, the Game Confecciones business, located at the Centro — Sur of the
city of Quito, Pichincha.

Game Confecciones is a business dedicated to the manufacturing,
merchandising and distribution of clothing.

It was initiated by obtaining the current business status, where based on
evidence, it's an organization managed by hierarchies and not by process
where general balances demonstrate that the most sold product are round neck

Plain T-Shirts which represent 55% of sales.

Through observations and interviews, it was determined that the production
time of one round neck Plain T-Shirt is of 8,93 minutes. However, through
elimination of tasks that do not provide value, line balance, relocation of work
tables, demolition of an unnecessary wall, an analysis of the distance ran to
perform the product and the hire process of one more person can reduce time

down to 6,53 minutes, which represents an improvement of 24%.

This proposal also includes a diagram of operations, a process chart, a value
flow map of the current process and it considers the risk that operators are
exposed to, including exit routes in case of an emergency and a map showing

the elements against fires.



Without the proper group work from the Kaizen team structure, no ideas would
have emerged at the moment of functionality, however, the simulator probes
very clearly the improvements and shows where in the process the assembly of

the bottle neck is eliminated.

This proposal generate results to cost reductions, time reduction, distance
reduction ran by the manufacture of the round neck Plan T-Shirts and the
elimination of unnecessary tasks and it concludes that the Kaizen methodology
influence in a positive way the production of the Game Confecciones building.
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INTRODUCCION

Los ecuatorianos, han preferido en los ultimos afios, ir a paises aledafios como
Colombia y Peru, a realizar compras, incluida la adquisicion de prendas de

vestir.

Por el tipo de cambio, del dolar americano a pesos colombianos o soles
peruanos y sobre todo por los impuestos (sobre tasas), resulta sumamente
beneficioso adquirir: vestimenta, calzado, farmacos, entre otros productos; esto

incluso sumando los costos de traslado, y estadia que puedan generarse.

A partir de este comportamiento, se refuerza la idea de potencializar la industria
textil ecuatoriana, por medio de mejoras en los procesos de produccion,
realizacion de capacitaciones y ensefianzas a personas involucradas en estos
procesos; empezando por la ciudad de Quito en donde se concentra un gran
porcentaje de produccion y comercializacion de ropa, segun el Ministerio de
Industrias y Productividad, 2015.

Es posible encontrar en diferentes puntos de la ciudad de Quito, empresas
dedicadas a este tipo de negocio, como por ejemplo: en el centro de la ciudad.
En éste, existen varios locales cuya oferta incluyen Camisetas Basicas de
cuello redondo, donde la variacion de precio fluctia notoriamente, por lo cual
surge el planteamiento, sobre el método para definir sus costos, de manera que

resulte competitivo.

Para este Trabajo de Titulacion, se inicia analizando el proceso productivo de la
empresa Game Confecciones. El estudio que se le realizé fue bajo la

metodologia Kaizen, que permitirA que empresas similares puedan replicar



estos sucesos en sus organizaciones, bajo la premisa de poca inversion pero

grandes ganancias.

Uno de los objetivos de la metodologia Kaizen: consiste en que las personas
involucradas quieran participar de manera voluntaria, y ademas, que los

beneficios que se obtenga sean a base de poca inversion.

Este Trabajo de Titulacion, representa la oportunidad de incentivar a la
comunidad de este sector textil a integrarse y a generar competitividad, de

manera que puedan abarcar mas mercado.

Antecedentes

Desde el tiempo de las colonias, la industria textil ha existido. Las primeras
industrias ecuatorianas solo se dedicaban al procesamiento de la lana hasta
que a mediados del siglo XX se introduce el algodon (Asociacion de

Industriales Textiles del Ecuador, 2012).

En la actualidad, usan diferentes tipos de materiales principalmente: el algodén,
poliéster, nylon, acrilicos, lana y seda; donde los proveedores locales
representan el 70% de los productos que se utilizan para la confeccion de

prendas de vestir y el porcentaje restante lo importan (Lideres, 2015).

“Las provincias con mayores numero de industrias destinadas a esta actividad
son: Pichincha, Imbabura, Tungurahua, Azuay y Guayas”. (Asociacion de
Industriales Textiles del Ecuador, 2012), donde destaca Imbabura, la pionera
con gran cantidad de pequefas y grandes industrias de produccion de textiles y
confeccion (Ministerio de Industrias y Productividad, 2015).
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Figura 1. Mapa del Ecuador.

Tomado de Foros Ecuador, 2013

“Se cree, que existen aproximadamente unas 4000 empresas dedicadas a la
rama del textil y confeccion” (Revista Gestion, 2015).

La industria textil y de confeccion genera gran cantidad de empleos a nivel
nacional, se estima que unas 50000 personas laboran directamente para este
sector y unas 200000 de manera indirecta. Ademas, después del sector
alimenticio, de bebidas y tabaco, y del sector quimico, es el cuarto sector
manufacturero que mas trabajo emplea (Asociacion de Industriales Textiles del
Ecuador, 2012).

Al momento, apenas el 40% del consumo de los habitantes en el Ecuador en
prendas de vestir es de procedencia local. Se necesita fortalecer este sector,
ya que proporciona gran cantidad de empleo. Los ecuatorianos prefieren
marcas internacionales, por eso cuando llegan ciertas tiendas al Ecuador como

por ejemplo Ofrecer 21 o las lineas de Pul & Bear, los compradores tienden por



inclinarse por almacenes extranjeros por la innovacién de los productos,

calidad y precio.

Uno los mayores problemas que posee en la actualidad la industria textil y de
confeccion es: el contrabando, en el 2014 se registraron USD $10 millones y en
2013, USD $8 millones en consecuencia al trafico indebido de mercancias.

Sin embargo, al haberse aplicado impuestos al sistema de 4x4 (4kg y hasta
USD $400), se estima que el contrabando se ha reducido hasta en un 70%.
Pero la libre circulaciéon por las fronteras de Colombia y Pert al Ecuador, han
permitido que los ecuatorianos prefieran realizar sus compras en esos paises,
ya que estas naciones no disponen de impuestos por importacion, aranceles,

sobretasas, etc. que en el Ecuador existen.

Milton Altamirano, presidente de la Asociacion de Confeccionistas Textiles,
menciona: “Se debe impulsar al sector generando facilidades de crédito” de
esta manera dar capacitaciones a los trabajadores, invertir en las fabricas como
en maquinaria e infraestructura, comprar mas cantidad y variedad de telas de
acuerdo a los pronésticos de ventas. En el 2013 la Corporaciéon Financiera
Nacional otorgé USD $13 millones para este sector manufacturero y en el
2014, USD $31 millones (Revista Lideres, 2015).

Problemas dentro de Game Confecciones

Game Confecciones es una organizacion fundada en 1974 en Venezuela por el
Sr. Mentor Gallegos iniciando su produccidon con maquinas de tejer. La
segunda generacion, de la cual esta al mando el Sr. Andrés Gallegos, se
encarga de la fabricacion y distribucion de prendas de vestir en diferentes

provincias del Ecuador.



Al ser una empresa familiar, manejada de manera vertical, los costos que
tienen no son acertados debido a que no se tiene un plan maestro de
produccion, cronogramas de produccién, fechas de entregas dados a tiempos

reales, etc.

Alcance

Game Confecciones es una empresa que fabrica:

Camisetas de algoddn en cuello redondo y cuello en V.
Camisetas, pantalonetas y pantalones deportivos.
Camisas de vestir

Camisas estilo “Polo”

Uniformes empresariales

Bordados

Botas de seguridad

Gorras

Chalecos con y sin reflectivos

Pantalones jeans

Uniformes médicos

SN N N N N N N R N

Material promocional: (esferos, memorias USB, jarros, toma todos, etc.)

con publicidad de empresas.

Este Trabajo de Titulacion, pretende elaborar una propuesta de optimizacion
del proceso de confeccion de la linea de produccion de “Camisetas Basicas de
cuello redondo” mediante el uso de la metodologia Kaizen en la empresa Game

Confecciones.



“‘Las Camisetas representan al menos el 55% de ventas de toda la empresa” (Gallegos, 2016). Dado a lo expuesto por el
Gerente General en la entrevista realizada, y por lo presenciado durante las visitas, se identifica que las oportunidades de
mejora se encuentran en el proceso de produccion, por lo cual, este Trabajo de Titulacidbn abarcara netamente al area en
mencion y los procesos que los involucren. La linea de produccidn cuenta con 7 operarios y Sus procesos se encuentran

descritos en la Figura 2.
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Figura 2. Diagrama del proceso de confeccion de Camisetas Basicas de cuello redondo.



Se realiz6 un diagnostico actual de la organizacion, un levantamiento de los
procesos, analisis de las posibles causas que estan generando los problemas,
y se concluye el Trabajo de Titulacion con una propuesta especifica, concisa en
costos, tiempos; y la realizacion de una simulacion de tiempos actuales,

tiempos estandarizados y una simulacion generada de la propuesta Kaizen.

Game Confecciones esté localizada en la ciudad de Quito.

Quito

Figura 3. Ubicacién macro de la empresa Game Confecciones.

Tomado de Google Maps, (2017)

La compafiia se encuentra ubicada, especificamente en el Centro - Sur de la
ciudad, entre las calles Bolivar y Chimborazo. La empresa cuenta con dos (2)
locales de confeccion adicionales, pero al ser de menos volumen de produccion
estos dos (2) ultimos mencionados, se decidid seleccionar al que tiene mayor
cantidad de pedidos y donde se fabrican las Camisetas Basicas de cuello
redondo, que, como se indicé anteriormente, representa mas de la mitad del

total de la produccion.



Museo de Arte Colonial

Game Confecciones

ySyon Net

Figura 4. Ubicacién micro de la empresa Game Confecciones.

Adaptado de Google Maps, (2017)

Justificacion

Dado a los problemas presentados, la organizacién se vuelve poco competitiva
e insostenible en el tiempo, con el Trabajo de Titulacion, se obtendra:
disminucién de los desperdicios y tiempos, se podran estimar los costos reales
y mejorarlos, aumentar la productividad y capacidad de respuesta con precios

mas competitivos y con la calidad requerida.

Mejorando los errores que se han venido realizando en la linea de produccion,
enfocandose en el lema “Primero Ecuador” se generara beneficios para la
comunidad, debido a que proporciona empleo para el pais.

Para Romina Barcia, le permitié impartir y aplicar los conocimientos aprendidos

dentro del programa de la Maestria de Direccion de Operaciones y Seguridad



Industrial, de esta forma mejorar la percepciéon de calidad, transformacion de la
matriz productiva, aumentar competitividad y la sustitucion de la importacion.

Objetivos

Objetivo General

v Proponer un plan de optimizacién del proceso de confeccién de la linea
de produccion de “Camisetas basicas de cuello redondo” mediante el

uso de la metodologia Kaizen en la empresa Game Confecciones.

Objetivos Especificos

Levantar los procesos de la linea de produccion.
Examinar la situacion actual.
Disefiar una propuesta de optimizacion.

Simular la solucioén propuesta.

NN

Analizar los resultados y el costo / beneficio.

Hipotesis

Ho: La aplicacion de la metodologia Kaizen no influye en la productividad de la

empresa Game Confecciones.

H1: La aplicacion de la metodologia Kaizen influye en la productividad de la

empresa Game Confecciones.



10

Metodologia Aplicada

El Trabajo de Titulacidon se desarroll6 de una manera cuali-cuantitativa debido a
gue se recolectd, analizé y obtuvo resultados basandose en datos estadisticos
y caracteristicas propias de la linea de produccion de “Camisetas Basicas de

cuello redondo”.

El nivel de profundidad es de tipo descriptivo, ya que describe los problemas

criticos que se identificé dentro de la organizacion.

En el desarrollo del Trabajo de Titulacién, se reviso informacion documental de
la empresa, informacion bibliogréfica ya que se realizé investigacion en fuentes
primarias tales como libros, papers, etc. Ademas, se ejecuté una investigacion

de campo, debido a que se tomaron datos en el interior de la empresa.

También, se efectuaron entrevistas tanto al Gerente General como a los
operarios para levantar los procesos y obtener una vision acerca de la linea de

produccion.
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CAPITULO |

1. Marco Teorico

1.1 Levantamiento de procesos

Consiste en reflejar o dibujar la manera actual que una organizacion esta
trabajando (Ojeda, 2013). Cuando una organizacién ya posee levantado sus
procesos, es necesario examinarlos y en caso de ser necesario adaptarlo al

presente.

Por lo general, el levantamiento de procesos se da cuando una organizacion ya

esta establecida. Para un correcto levantamiento de procesos es necesario:

v" Realizar entrevistas al personal operativos, jefes, gerentes (manera de
realizar el trabajo, actividades, objetivos, etc.

v Unificar un solo concepto de cada proceso

v Identificar las entradas, salidas, controles y requerimientos de los
procesos

v' Diagramar los procesos en el software de preferencia.

<

Establecer indicadores
v" Difundir

El levantamiento de procesos es de gran importancia porque permite tener
documentado la manera en que se ejecutan las tareas, las entradas, salidas de
cada proceso y personas que interactian. Al ser de manera estandar, evita que

se hagan alteraciones, o que haya desconocimiento o confusiones.
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1.2Caracterizaciéon de los procesos
La caracterizacion de los procesos, describe a los procesos. Cuales son las
entradas, las salidas, los controles, riesgos, los objetivos de los mismos,

requisitos de los clientes y los recursos e infraestructura necesarios para
ejecutarlos (Burneo, 2015).

1.3 Definicién de tipos de procesos

v' Procesos Estratégicos

Son los procesos relacionados al establecimiento de estrategias, planes,
politicas, objetivos y aprovisionamiento de los recursos necesarios para la

organizacion.

v Procesos Misionales

Son los procesos esenciales de Game Confecciones, es a lo que se dedica la

empresa, es su razén de ser orientado siempre a la satisfaccion del cliente.

v' Procesos de Apoyo

Son aquellos procesos que dan soporte a la institucion, complementan a los

otros procesos y son necesarios para un 6ptimo desarrollo de las operaciones
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1.4 Duefios de procesos

A pesar de que un proceso puede involucrar a muchos trabajadores, existe una
Gnica persona que es la responsable de que dichas actividades se realicen
correctamente en el tiempo, velocidad, calidad, costo, etc., es decir quién es el

duefio del proceso.

1.5Diagramas de flujo de procesos

Permiten visualizar los procesos de la linea de produccion, identificando las
entradas, salidas, mecanismo y controles que se toman para realizar un
producto, incluye “transportes, inspecciones, esperas, almacenamientos y

actividades de retrabado o reproceso” (Gutierrez, 2009, p.165).

Cada proceso es simbolizado por un distintivo diferente que contiene una
descripcion béasica del proceso. Cada simbolo esta unido entre si por flechas

que muestran la sucesion del flujo del proceso (Burneo, 2015).

Los diagramas de flujos son de facil interpretaciéon, ya que ayuda a todos los
empleados entender cuales son sus funciones y roles dentro de los procesos.
Permite identificar procesos donde se puedan mejorar 0 en caso de ser
necesario eliminarlos, en si, genera oportunidades para las organizaciones
(Perugachi, 2004).

1.5.1 Tipos de diagramacion

1.5.1.1 Simbologia ASME

La sociedad americana de ingenieros mecanicos, por sus siglas en inglés,
ASME, ha establecido la simbologia ASME descrita en la Tabla 1.



Tabla 1.
Simbologia ASME.

Actividad | Simbolo Resultado Predominante
Operacién Q Se produce o se realiza algo
Transporte |:> Se cambia de lugar o se mueve un objeto
- Se verifica la calidad o la cantidad del
Inspeccion
producto
Demora > Se interfiere o se retrasa el paso siguiente
Almacenaje \/ Se gqarda 0 se protege el productos o los
materiales

Adaptado de Garcia, 2005.

1.5.1.2 Simbologia BPMN

14

La simbologia de Modelo y Notacién de Procesos de Negocios 0 sus siglas en

inglés BPMN, es la nueva notacién gréfica estandarizada que permite modelar

los procesos de una organizacion en una diagrama de proceso con el fin del

entendimiento de los procesos, documentacion y comunicacion (Burneo, 2015).
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Figura 5. Elementos basicos del BPMN
Adaptado de Universidad Central de Venezuela, (2010).

1.6 Configuracién de lineas

Se habla de configuracion de lineas cuando se fabrican grandes lotes de
productos diferentes pero con caracteristicas técnicas similares, usandose la
misma infraestructura, instalaciones o equipos para su producciéon (Universidad
Nacional Abierta y a Distancia [UNAD], s.f).

Sirve para obtener economias de mayor. “El volumen de produccién permite
que se puedan coordinar las actividades promocionales, las camparfas
publicitarias y las actividades de marketing” (Universidad Nacional Abierta y a
Distancia [UNAD], s.f). También, se obtiene mayor aprovechamiento de la
maquinaria, Los equipos estan disefiados para una sola operacién, y cuando se
desea realizar un producto diferente, se ajustan los equipos para los nuevos

requerimientos no muy diferentes a las fabricaciones anteriores.

Para obtener una configuracion de lineas eficaz es necesario:

v' Tener la orden de produccién

v" Ajustar los equipos para el nuevo pedido de acuerdo a estandares.



v Difundir que estan listos los equipos

v' Comenzar la produccién

16



Tabla 2.

Caracteristicas de las configuraciones de los procesos productivos.

. - Homogeneidad - Intensidad del | Flexibilida | Participacion | Volumen
Configuracién Repetividad | Producto : ,
del proceso capital d del cliente | de Output
Continua Alta Alta Estandar Agtomat_gamon | Inflexible Nula Muy grande
inversion alta
Linea Media Media Vquas Automgpzamor} 0 Baja Baja Medio
opciones | inversion media grande
Batch Baja Baja Muphas Agtoma_tlrzamo.n ° Media Media Bajo
opciones inversion baja
Talleres o a Automatizacién
medida Muy baja Muy baja | A medida | escasa o nula, Alta Alta Muy bajo
inversion baja
Proyecto Nula Nula Unlcp a Automatizacion Alta Alta Uno o
medida nula pocos

Tomado de Universidad Nacional Abierta y a Distancia [UNAD], s.f.

LT
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1.7Anélisis de problemas

1.7.1 Ishikawa

Es un método grafico que permite visualizar y entender a profundidad los
factores que han generado un problema, incidente o accidente. Lo interesante
de este diagrama que es que le obliga a indicar y a preguntarse varias veces el
porqué de las posibles causas y ver los inconvenientes desde diferentes

perspectivas (Larrea, 2012).

Tiene forma de wuna espina de pescado, Illamada también asi
internacionalmente, en donde en cada vertebra se va colocando las

potenciales causas de un problema.

Para realizar un diagrama de Ishikawa es necesario:

v" En una hoja, pizarra, etc. se traza una linea horizontal que representa la
espina dorsal del pescado y se coloca al final de la linea el problema que
se desea analizar.

v' Se identifica las primordiales clases de causas del problema, se las

representa en forma de una “'espina” - una linea en angulo de 45°
grados de la espina dorsal del pescado” (Managing Internacional Labour
Standars Reporting, s.f).

v' En cada categoria se va colocando las causas que afectan a esa
categoria y que posiblemente ha generado el problema.

v" Una vez obtenidas las causas, se las encierra en un circulo las més
relevantes.

v" Por ultimo se las clasifica de acuerdo a su prioridad para tomar acciones.
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1.7.1.1 Modo de las 6M
Es el método mas usual al usar el diagrama de Ishikawa, incluye métodos de

como realizar los trabajos, el medio ambiente, los materiales que se usan,

maquinaria, mediciones y la mano de obra (Gutierrez, 2009).

Materiales Métodos Mano de obra
Causas Causas Causas
e B E—
E— —_— E—
> Problemas
R — R R
R — R — R —
e — —
Causas

R —
Causas

Causas

Medio amhbiente Maquinaria Mediciones

Figura 6. Diagrama de Ishikawa — Modo de las 6M.

Adaptado de Gutierrez, (2009), p. 154

Esta herramienta ayuda a aumentar el entendimiento de los procesos, a

encontrar la causa — raiz de un problema, ayuda a focalizarse en lo relevante.

1.7.1.2 Enumeracioéon de las causas

Es un método que posee gran similitud con el método de las 6M, sin embargo a
diferencia de este, coloca causas que no necesariamente estan dentro de las
6M. Por lo general, para implementarlo primero por medio de lluvias de ideas

de personas involucradas o no dentro de los procesos, se van colocando en el



20

diagrama las potenciales razones de un problema con el objetivo de abordar
las causas reales y como minimo preguntarse 5 veces el porqué de las

mismas.

Tiene como ventaja que va de lo general a lo particular, lo que ayuda a
encontrar de maneras mas répida las verdaderas casusas que generan un
problema, ayuda a que todo el personal conozca de manera facil el porqué de

un problema.

1.8 Manufactura Esbelta

La manufactura esbelta es un término que yace desde 1960, aplicado en
Toyota. Consiste en eliminar todas aquellas operaciones / actividades,
desperdicios que no agregan valor al servicio o producto que se desea

entregar.

Es un sistema de trabajo donde se entregan productos de alta calidad dentro
de un costo objetivo, donde se administran correctamente las restricciones del
sistema, se evalla periddicamente los resultados tomando decisiones para

mejorar el proceso (Socconini, 2013).

“El principal beneficio al utilizar los métodos de Manufactura Lean es el
“adelgazamiento” de la empresa haciéndola mucho mas flexible y operando
con recursos minimos para la manufactura, logrando ventajas competitivas
en rapidez de respuesta, costos reducidos, con lo que se satisface al
cliente y se puede reducir la tension a la que estan sometidos los gerentes

y empleados” (Wilches - Arango et al., 2013).



1.9 Cadenas de valor

En sus inicios, las cadenas de valor, se regian como a un arbol genealdgico (de
arriba hacia abajo) donde los altos directivos eran quienes resolvian la gran
partes de los inconvenientes surgidos dentro de una organizacion. En la
actualidad, son organigramas de forma horizontal conformada por personas
multidisciplinarias de diferentes areas que toman decisiones y que son
responsables de los productos desde el inicio al fin, analizando la informacion

gue se disponga y tomando decisiones (Lean Six Sigma Institute, 2014).

Actividades de infraestructura

N

Gestion de los Recursos Humanos

N

Desarrollo tecnoldgico

%,
5

Actividades
de apoyo

Servicios Generales

AN

Logistic s
Interna

Logistics M arketing

Produccion Externa v Wentas

Servicio
Postwventa

B

%@‘aﬁ'

Adctividades priman as

Figura 7. Cadena de valor segun Porter.

Tomado de Grandes Pymes, (2016).

Para realizar una cadena de valor es necesario:

NN N N R

Definir el personal del nivel 1 (operadores)

Realizar la torre de control.

Analizar los resultados

v Definir el personal del nivel 3 (gerentes).

v Documentar

v Evaluar periédicamente.

Seleccionar el producto o las familias de los productos

Realizar a las familias de productos siguientes (si fue exitoso)

Definir el personal del nivel 2 (planificadores, tomadores de decisiones).
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Lo positivo de las cadenas de valor, es que eliminan las burocracias, el
personal de todos los niveles, saben y conocen cada proceso, es decir que
estan al tanto de que por qué y para qué se producen los articulos, a qué
velocidad va la linea, etc. Ademas, mejora las comunicaciones entre las
personas, sea crea valor para satisfacer a los clientes y no a los jefes, pero
sobre todo permite identificar las actividades que puedan generar una ventaja

competitiva (Burneo, 2015).

1.10 Control visual

Es un medio que usa elementos visuales y en ocasiones auditivos para
comunicar al personal, identificar o indicar que existen situaciones cotidianas o
problemas que requieran alguna accion a tomar, o simplemente de lo que se

esté realizando.

El objetivo es poder tener una administracion visual de que es lo que esta
sucediendo exactamente en la planta, sin necesidad de preguntar a nadie lo
gue se esta produciendo, es como si constantemente el area de fabricacion te
hablare por si sola. Por ejemplo, existencia de un marcador electrénico que me
muestre la cantidad producida, los productos defectuosos, los retrasos, etc.
(Protzman et al., 2016).

“El control visual permite al empleado ver de una manera rapida qué es lo que
se espera de él para asegurar la calidad de la parte del proceso que realiza”
(Lean Six Sigma Institute, 2014).

Los beneficios de tener control visual es que “resalta la informacion importante

de manera que no pueda ser ignorada, alerta y ayudar a exponer, prevenir y
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eliminar los desperdicios, evita la sobrecarga de informacion para que los
empleados puedan ver sus resultados, reduce significativamente el tiempo
necesario para entender la informacion, aumenta la rentabilidad de una

empresa” (Gestion Visual, s.f).

Los pasos para implementar un control visual son:

v' Capacitar a todo el personal acerca de la herramienta, sobre cuales son
los objetivos y el alcance.

v Decidir qué informacion es la que se necesita.

v Definir la informaciéon que se necesita y el tipo de sefial que se va a usar
sea visual, auditiva, etc.

v Disciplina mediante compromiso y buen liderazgo por parte de la alta

direccion

1.11 Mapa de valor

El mapa de valor es una herramienta que permite conocer todas actividades
que agrega valor y las que no, de inicio a fin, desde la solicitud, llegada,
recepcion de la materia prima hasta la distribucidén y entrega del bien al cliente.
“También para identificar si hay pérdidas en los procesos de fabricacion y para

encontrar formas de eliminar dichas pérdidas” (Microsoft, s.f).

Comprende toda la cadena de suministro en un solo documento, permite
visualizar operaciones e informacién de los productos a ofrecer, detectar
oportunidades, desperdicios, cuellos de botella, pero en si, es el conocimiento
exhaustivo del o los procesos (Manos, A., 2015). De forma grafica se ven las

actividades, informacion, materiales que se requieren para realizar u producto.
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Para realizar un mapa de valor; primero se inicia seleccionando el producto o la
familia de productos que se desea conocer, se realiza el mapa de valor actual,
posteriormente se hace el mapa de valor que se quiere tener en el futuro y por
altimo se realiza un plan de trabajo para poder ejecutarlo (Lean Six Sigma
Institute, 2014).

! Familias de 0
Producto

Mapa de
valor actual

Mapa de
valor futuro

Realizar
mejoras —
eventos
Kaizen

Figura 8. Pasos para realizar un mapa de valor.

Tomado de Cuevas, (2014).

La simbologia para realizar un mapa de valor para el flujo de material, se

describe en la figura siguiente.

] /1\ :bﬁj

Proceso de Fuentes Casillade Inventario 3
Manufactura Externas Datos Envios
[ = = == P ee— PEPS (\
Flecha de Productos _ A
Empuje terminados Secuencia Supsrmercado Retiro
al cliente PEPS B

Figura 9. Simbologia de un mapa de valor.

Tomado de Lean Six Sigma Institute, (2014).
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1.12 Kaizen

Kaizen es una palabra japonesa que significa mejora continua, se trata de una
metodologia que puede aplicarse en cualquier organizacion de manera
progresiva, ordenada y sistematica. Involucra a todos los niveles de una
organizacion y no requiere de grandes inversiones de dinero para su

implementacion (Lean Six Sigma Institute, 2014).

Kaizen se puede aplicar en diferentes areas, para innovar la calidad, la
distribucion de la planta, servicios, flujo de materiales o productos terminados,
tiempos, mejoras en el desempefio de los equipos, disminucion de accidentes,
las personas se centran en asuntos de relevancia, etc. (Atehortua, Y. &

Restrepo, J., 2010). Al aplicar Kaizen, se puede usar el ciclo de Deming, PHVA.

Pasos:

1. Planificar

v" Formar un equipo multidisciplinarios

v' Determinar los objetivos y alcance

v Definir el problema

v' Examinar la situacion actual

v Analizar las posibles causas potenciales
2. Hacer

v" Implementar la solucién o soluciones propuesta por el equipo de trabajo
en el lugar donde se encuentre una oportunidad de mejora llenando la

tarjeta de oportunidad.
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v Efectuar las ideas dependiendo de la categorizacion que se le haya
dado A, B, C. Las A son de inmediata aplicacion, las B se las puede ir
aplicando durante el evento y las C, pueden tomarse no mas de dos
semanas en aplicarse debido a que pueden requerir de autorizaciones,
etc. (Lean Six Sigma Institute, 2014).

3. Verificar

v Constatar los resultados de la implementacion

4. Actuar

v' Estandarizar la mejora

1.13 Diagrama Spaguetti

Es una representacion del flujo de movimientos, de personas, de informacién,
de equipos que circulan dentro de una instalacién, con el fin de entender y
evidenciar la cantidad de desperdicios que se estan generando una vez que se

ha graficado y documentado (Rajadell, M. & Sanchez, J., 2010).

Frecuentemente, el personal que se encuentra inmiscuido en los procesos, no
se percata de los excesivos movimientos que se realizan hasta que observan el
Diagrama de Spaguetti. Una vez realizado esto, se busca dar un orden
cronoldgico a los movimientos para aumentar la eficiencia en el area analizada,
disminuir los desplazamientos innecesarios y mejorar la productividad.
(Adalvert et al., 2016).
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Se dibujan lineas de un lado a otro siguiendo los pasos que realizan los
operarios.

1.14 Sipoc

“Es una herramienta que permite analizar un proceso relativo a sus parametros
para asi conocer su impacto total en la cadena de valor” (Lean Six Sigma

Institude, 2015). Sus siglas se encuentran en inglés y significan:

S = Supplier = Proveedor
| = Input = Entradas

P = Process = Procesos
O = Output = Salida

C = Customer = Cliente.

AR NEE N NERN

Se lo utiliza para identificar y analizar cada uno de los involucrados del
proceso, nos permite visualizar los procesos de una manera sencilla y general,
ya que se observa como el resultado de un proceso se transforma en la
entrada de otro y asi sucesivamente mostrando la interaccién entre todos los
procesos. (Tovar, A. & Mota, A., 2007).

1.15 Balance de lineas

El balance de lineas consiste en dar a cada estacion de trabajo, la misma
cantidad de carga de trabajo con el fin de que ningln puesto sienta que se le
asignan mas actividades que a otros. También sirve para ver coOmo se

encuentra cada estacion de trabajo en relacion del Takt Time de la
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organizaciébn y en caso de ser necesario, aumentar, disminuir, eliminar o
reubicar las celdas de trabajo. Cuando en una estacion de trabajo, existe
tiempo ocioso (tiempo excedente después de realizar sus tareas) una vez
realizado el balance de linea, a esa persona se le puede asignar otro tipo de

actividades (Nufiez et al., 2014).

Tiempo ocioso

» lakt Time

c =

[

F
B
G
D

A E ? | — Actividades
I Il mn 1Y Vv
L Estaciones de trabajo

Figura 10. Ejemplo de balance de linea.

Adaptado de Nuiiez et al., (2014).

1.16 Diagrama de tortuga

Es una representacion de una tortuga en donde cada una de sus partes
significa uno de los elementos que se necesitan dentro de un proceso. Cada
una de las patas de las tortugas (4 patas) responden a las preguntas: ¢Con
qué?, ¢Como?, ¢Con quiénes? y finalmente los indicadores. La cabeza de la
tortuga son las entradas que se necesitan y la cola es el resultado final del
proceso (Chimbo, 2017).
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& Con quea?
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Entrad T3 J\J‘* . Salid
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\\M __h_’L = " Indicadores
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LComao?

Figura 11. Diagrama de tortugas.

Adaptado de Pinterest, (s.f)

1.17 Simulacién de procesos

Es representar un proceso por medio de uno o varios procesos, que permiten
gue se vuelva mas sencillo y entendible de forma virtual, sirve para analizar los
resultados y el comportamiento de las variables, criterios, tiempos, etc., o de lo

que se esta considerando en dicho experimento.

Es de bajo costo, en comparacion con la puesta en marcha de un proceso,
permite que no se suspenda la produccién, en caso de que algo salga mal, no
tener pérdidas de dinero o de tiempo, sino que se vuelve a redisefiar las veces

gue sean necesarios hasta visualizar lo que se requiere.

Para este Trabajo de Titulacion se usoé el software FlexSim 2017, una versién

didactica y de facil manejo.
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Figura 12. Pantalla de inicio del software FlexSim 2017.

Tomado de FlexSim, (2017).

Los items a usarse comunmente para procesos de produccion se evidencian

en la Figura 13.
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-— 1‘.}»" VisuaiTools

Figura 13. Recursos del software FlexSim 2017 para la produccién de
Camisetas Basicas de cuello redondo.

Adaptado de FlexSim, (2017).



Tabla 3.

Descripcién de los items usados en el software FlexSim 2017.

ftems usados en el Software FlexSim 2017
en el proceso actual y propuesta Kaizen

Nombre

lustracion

Piso del modelo

Sources

L) -

Mesa de tendido

Queues
(almacenamiento
de tela en mesa de
tendido)

™
e

Procesadores

Operadores

Tipo de materia
prima

Al
.

32



Representacion de
mangas

Representacion de
armado

Representacion de
cuello

Producto terminado

Queues (Racks)

A

33
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CAPITULO I

2. Situacion actual de Game Confecciones

2.1 Planteamiento del Problema

Desde el planteamiento inicial, la empresa Game Confecciones posee una
estructura familiar manejada por jerarquias mas no por procesos, se logra
identificar que a pesar de poseer documentos que apoyan el inicio de la
produccién como: registros de los pedidos con especificaciones técnicas de las
prendas de vestir, definicién de los tiempos de entrega, entre otros; se espera
una llamada o la presencia del Gerente General para recibir las indicaciones de
lo que deben hacer; es decir, no es posible contar con una adecuada
planificacion, control de la produccién; generando: incremento en los costos,

incumplimiento en los tiempos de los pedidos o en la calidad del producto.

Como resultado de la organizacion inicial de la produccién, la distribucién de
las actividades y operaciones no se encuentran claras, por lo cual, en
ocasiones se observa que ciertos trabajadores realizan tareas que no generan
valor o esperan instrucciones de trabajo, aumentando desperdicios dentro de la

empresa.

No cuentan con el porcentaje de satisfaccion de los clientes, estiman que
entregan los pedidos con 3 o 4 dias de atrasos, suelen dejar un pedido en
espera cuando ya ha comenzado por realizar otro, debido a que es nuevo
cliente, paga en efectivo, etc.; lo cual genera que se pierdan tiempo en el

montaje de la produccién de dicho pedido.



éPor qué los clientes
estan insatisfechos
con los productos
suministrados?

¢Por qué?

Los productos no
llegan con las
especificaciones ni
en el tiempo
esperado

¢Por qué?

Los productos no
llegan con las
especificaciones
deseadas?

¢Por qué?

No se posee un plan
de produccion

Siguen las érdenes
del Gerente General

Seleccion de los
materiales sin
verificar resgitro de
pedidos

¢Por qué?

Inexistencia de un
manual de manejo
de los productos

Figura 14. Arbol de problemas de Game Confecciones.

Los productos no
llegan en el tiempo
esperado

¢Por qué?

Se dan tiempos de

entrega al ojoy no
tomando en cuenta
los tiempos reales

No se han realizado
un levantamiento de
procesos

35



36

2.2 Clientes y Proveedores

2.2.1 Clientes

2.2.1.1 Clientes Estatales

Los fundamentales clientes de la organizacion han sido siempre el estado,
desde el punto de vista de pago han preferido trabajar con gobiernos
provinciales que es lo que se refiere a los Municipios debido a que ellos tienes
sus propios fondos econdémicos y no dependen del Ministerio de Finanzas,

entre estos se encuentran:

Municipio de Esmeraldas

v
v Municipio de Cayambe
v" Municipio de Quito

v

Municipio de Rioverde

También cuentan con clientes como:

Agencia Metropolitana de Transito
Arcotel

Ecuador Estratégico

Ministerio de Ambiente

Ministerio Coordinador de Seguridad

NN N N N SR

Ministerio de Salud
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2.2.1.2 Clientes Privados

Game Confecciones ha tenido clientes particulares a lo largo de los afios, con
los cuales ha estrechado una la relacion de confianza, por los productos
vendidos hacia:

v Blendy

v' CDM Publicidad
v" Logo Sport

v

Partido politico: Madera de Guerrero

2.2.2 Proveedores

José Puebla Almacenes
Textiles del Valle
Textiles Cotopaxi

Textiles Padilla

NN

Textiles Freddy

2.3 Ventas

En la Tabla 4, se describe las ventas que se han realizado desde el afio 2010
hasta Junio del 2016.



Tabla 4.

Ventas totales

Afo Ventas totales
2010 $ 220.000,00
2011 $ 302.000,00
2012 $ 530.000,00
2013 $ 650.000,00
2014 $ 745.000,00
2015 $ 715.000,00
2016 $ 504.000,00

38

Del total de las ventas en la organizacion, a las Camisetas Basicas de cuello

redondo le corresponde al menos el 55% de las mismas. Sin embargo en afos

electorales como por ejemplo los afios 2012 y 2014 se incrementan hasta en

un 95% del total de las ventas.

Tabla 5.

Venta de las Camisetas Basicas de cuello redondo.

Afio | Ventas de Camisetas Basicas de cuello redondo
2010 $ 121.000,00
2011 $ 166.280,96
2012 $ 503.500,00
2013 $ 357.500,00
2014 $ 707.750,00
2015 $ 393.250,00
2016 $ 277.200,00




39

Camisetas Basicas de cuello redondo
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Figura 15. Ventas de Camisetas Béasicas de cuello redondo.

Tomado de Servicio de Renta Interna, (2017).

2.4Gestion por procesos

La Cadena de Porter nos permite visualizar y describir los procesos que

involucran a la organizacion y la interaccién entre ellos.



PROCESOS ESTRATEGICOS

Alta direccion

Gestion de la calidad

PROCESOS MISIONALES

OE=Y

Produccion > > Logistica > ﬁ)

Compras

Warketing
| Ventas

Woldear Cortar

Transporte y

Distribuir Coser Ensamblar Distribucion

PROCESOS DEAPOYO

WO A=MmM—=—OoMmMmc O mMm:
<4 L
ma=m—ro

Gestion Administrativa

Gestion Financiera

Seleccion del
talento humano

Evaluacidn del
talenta humano

Servicios
generales

Contabilidad Financiero Pagos

Figura 16. Cadena de Porter de Game Confecciones.

2.5Levantamiento del proceso de produccién

=Z=OoO— OO0 Xrrmw— — > Ww
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ma=m—r O

Para el levantamiento del proceso de produccion, que es uno de los procesos

fundamentales dentro de

la organizacion, fue necesario iniciar

con

observaciones de las tareas que se realizan en cada etapa de la confeccion de

las Camisetas Basicas de cuello redondo durante dos semanas, posterior se

realiz6 entrevistas a los operarios para concatenar las indagaciones con las

observaciones. Luego, se tomé el tiempo de cada proceso con sus respectivas

tareas.

Figura 17. Procesos de produccion.
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2.5.1 Estructura de Camiseta Basica de cuello redondo

Estructura de la
Camiseta Basica de
cuello redondo

!

Moldear

v
Cortar

¥
Distribuir
v

| Coser |

!
' ! ' '

Delantero Espalda Mangas Cuello
v ¥
¥ L L

Armado de la camiseta Afinado de bordes Armado de cuello

! ' '
v

Ensamblar

v

Camiseta Basica de
cuello redondo

Figura 18. Estructura de la Camiseta Béasica de cuello redondo.

2.5.2 Proceso de produccion de las Camisetas Basicas de cuello redondo

Dentro del proceso de produccion es relevante especificar la continuidad de las
actividades dentro de cada uno, en los incisos de a continuaciéon se los

describe.
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Tabla 6.

Fotos secuenciales del proceso produccion de las Camisetas Basicas de cuello
redondo.

1.Tender tela 2.Moldear 3.Cortar en bloques

5.Armar delantero y
espalda

4.Cortar laterales y parte
inferior

2.5.2.1 Caracterizacién del proceso moldear

Una vez realizado el contrato con el cliente, el representante legal el Sr.
Gallegos avisa al supervisor de produccion sobre el pedido a realizar.
Inmediatamente se elabora la orden de produccién con las especificaciones
solicitadas. Ver Anexo 1.
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La modeladora revisa la orden, solicita la tela en bodega y conjuntamente con
el bodeguero la colocan encima de la mesa de tendido. Posteriormente

selecciona los diferentes moldes y los ubica sobre las telas ya tendidas.

- Requisitos de
materia prima Controles

_~

[ Entradas H Maoldear H Salidas H Proceso de cortar

~

Moldear

Maoldes
-

Orden de Tela con

. moldes
produccion trazados

- Tela
Recursos - Tiza
- hesa de
apoyo

Figura 19. Caracterizacion del proceso moldear

Tabla 7.

Moldes con medidas de las Camisetas Bésicas de cuello
redondo.

Talla XS
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Talla S

Talla L

Talla M
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Talla XL

29 -

—_-— e - /
———————

57

En la Tabla 7. Se detallan las medidas en centimetros de cada molde de

acuerdo a las Tallas de las Camisetas Basicas de cuello redondo.

v

Cuello

v

Manga

4

v

Delantero

Espalda <

Figura 20. Partes de la Camiseta Basica de cuello redondo

Tomado de Pesikillas, (s.f).
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2.5.2.2 Caracterizaciéon del proceso cortar

Luego que se tienen los moldes dibujados sobre la tela, se dispone a cortarlos
de manera artesanal (cortadora semi-automatica), la cual corta las partes de la
Camiseta, sin embargo al existir varios metros de telas sobrepuestas, unas
encimas de otras, en muchas ocasiones los operarios tienen que terminar de

cortar manualmente con la tijera, en especial las partes inferiores y los laterales

La capacidad de la mesa es de 96 tendidas, lo que genera 7 Camisetas

Bésicas por cada tendido.

. Requisitos de

tela Controles
' Control de
calidad
{:‘roceso demoldeaH Entradas H Cortar
- [+ 4]
]
t
8 . Ordende . Partes dela
produccion Camiseta cortadas
. Maoldes y enumeradas en
escalados y bloques
dibujados
Molde de Camiseta

Cortadara
Tijeras

R
it~ Mesa de tendido o
apoyo

. Operarias

Figura 21. Caracterizacion del proceso cortar.
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2.5.2.3 Caracterizacion del proceso distribuir

Este proceso se encarga de distribuir las partes de la Camiseta que la
conforman y entregarselas a cada operador encargado de realizar la costura de

ese elemento.

. Control de
calidad Controles

i H il n

» Ordende *  Partes dela
produccion Camiseta

. Piezas separadas y
cortadas entregadas a cada

operador asignado

. Operarias
Recursos

Distribuir

Figura 22. Caracterizacion del proceso distribuir

2.5.2.5 Caracterizacion del proceso coser

Luego que se tienen las partes cortadas y separadas de acuerdo al tallaje se
procede a coser por partes las piezas. Se comienza primero con el armado del
delantero y la espalda de la Camiseta el cual consiste en coser las partes

superiores de ambos elementos.
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Armado

Figura 23. Armado de delantero y espalda.

Por otro lado, otros operarios afinan las mangas, lo cual consiste en coser los
bordes de la misma. Por ultimo, otros operarios, realizan la costura del cuello. A

continuacion se muestra la caracterizacion del proceso.

Reguisitos de

tela Controles
. Especificaciones

de confeccion

[Proceso de separaH Entradas H Coser H Salidas HTDCEW de Ensamblaﬂ

£

s

o Orden de *  Elementos dela

LW produccian Camiseta

. Piezas cortadas confeccionadas

¥ separadas de - Armado del
acuerdo a delantero y espalda
modelo y tallaje . Mangas afinadas

Armado de cuello

. Maquinaria (Recta y

Overlock)
- Tijeras
Recursos . Hila
. Operarias
.

Energia electrica

Figura 24. Caracterizacion del proceso coser.



2.5.2.6 Caracterizacion del proceso ensamblar

Cuando se disponen de todas las partes armadas y afinadas se comienza a

ensamblarlas o unirlas para formar una sola pieza que es la Camiseta Basica

de cuello redondo.

Cuando se tiene el armado, se procede a pegar las mangas ya afinadas, luego
a coser el cuello, posterior se procede a cerrar los laterales de la camiseta con

Su respectiva etiqueta y por ultimo se afina la parte inferior de la camiseta con

la recubridora.

. Especificaciones

técnicas . Controles
. Aseguramiento

de calidad

Entradas H Ensamblar H salidas ]—)O

. Orden de
produccion

. Armado del
delantero v
espalda

. Afinado de
mangas

. Armado de Recursos
cuello

Ensamblar

Camiseta bisica de
cuello redondo

Hila

Tijeras
Magquina recta y
overiock
Operarias

Figura 25. Caracterizacion del proceso ensamblar.
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2.6 Sipoc del proceso productivo

Cada una de las Tablas siguientes, describen los proveedores, entradas,

proceso, salidas y clientes que se involucran entre si.

2.6.1 Sipoc del proceso moldear

Tabla 8.

Sipoc del proceso moldear.

Moldear

*Diseflador

g | *Supervisor de produccion
*Proveedores de tela
*Proveedores de materiales

*Disefios escalados y cortados
*Orden de produccién

| |*Tela
*Tizas
*Mesa de apoyo
*Pesas
g
= )
g REViSEOTIEn - Tenderte{lja en ll['.;:ulocar. Trorat e I
T de produccin mesa de moldes encima los moldes
E tendido de tela
g A
Pl §
2
o Y
= Lo
o
£ g [ Buscar tela HEn’cregartela}
£%
22
=

O | *Tela con moldes delineados
C | *Proceso Cortar




2.6.2 Sipoc del proceso cortar

Tabla 9.

Sipoc del proceso cortar.

Cortar

*Supervisora de produccion
s | *Modelador

*Proveedores de maquinaria
*Proveedores de insumos

*Orden de produccién
*Moldes escalados y trazados
*Maquina cortador

I |*Tijeras
*Mesa de tendido
*Operarias
*Energia eléctrica
;Se ha cortado
. todo
% adecuadamente?
]
o
3 Enceder Definir 2 Sl
. s Al . siguiendo
L maquinaria comienzo
P £ estructura
0 NO
v
T 5 4
0T
p % Seleccionar Cortar
% 2 tijera manualmente
-

O | *Partes de la Camiseta cortadas

*Proceso Distribuir

@]




2.6.3 Sipoc del proceso distribuir

Tabla 10.

Sipoc del proceso distribuir.
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Distribuir
S *Cortador
*Proveedores de insumos
| *Piezas cortadas
*Tiza
[T
s [e2
P 'E <= Enumerar y Repartir
= T tomar cada
b % 2 bloaue bloques
) 9 E q
O |*Partes de la Camiseta separadas y entregadas a cada operador
C | *Proceso Coser

2.6.4 Sipoc del proceso coser

Tabla 11. Sipoc del proceso coser.

Coser

*Proceso distribuir
*Supervisor de produccion
S | *Proveedor de maquinaria
*Proveedor de insumos
*Empresa eléctrica

*Orden de produccion

*Elementos cortados

*Maquinas Overlock y Recubridora
*Tijeras

*Hilo

*Operarios

*Energia eléctrica
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Selecciomar

plezas Unir piezas Afinar

Y,
Coser
Operador

O | *Elementos de la Camiseta confeccionados

C | *Proceso Ensamblar

2.6.5 Sipoc del proceso ensamblar

Tabla 12.

Sipoc del proceso ensamblar.

Ensamblar

*Proceso coser
*Proveedor de maquinaria
S|, )
Proveedor de insumos
*Empresa eléctrica

*Orden de produccion
*Elementos cosidos (mangas, armado, cuello)
*Maquinas Overlock y Recubridoras

-

J

*Tijeras
*Hilo
*Operarias
*Energia eléctrica
' N
Tomar mangas Unir mangas Seleccionar Pegar cuello i
y armado conarmado cuello con Camiseta ] Elegir efiqueta
5 s \ J \
PI| £ |3
g |z :
k= & o Realizar el
Afinar bordes cerrado de los
O(— inferiores < Iadco;n“::tn
e etiqueta

O | Camiseta Basica de cuello redondo

C | Clientes




2.7 Diagrama tortuga de los procesos productivos
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En estos diagramas se pueden identificar notablemente cuales son los

elementos que intervienen para que el proceso se pueda realizar.

2.7.1 Diagrama tortuga del proceso moldear

-Moldes
-Telas
-Tizas
-Pesas

-Mesa de tendido

Moldeador

Moldes _—

Telas
delineados

con moldes

Procedimiento de
trazado.

Metros de telas tendidos /
Metros de telas recibidos.
Cantidad de tizas usadas /
Cantidad de tizas recibidas.
MNlmero de moldes
conformes / Numero de
maoldes recibidos

Figura 26. Diagrama tortuga del proceso moldear.
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2.7.2 Diagrama tortuga del proceso cortar

-Maquina cortadora
-Tijeras
-Mesa de tendido

Operaria / Cortador

Elementos de la
Camiseta cortados

Telas con moldes
delineados

- Tiempo en cortar con la
cortadora / tiempo total
de cortado.

Procedimiento de - Cantidad de  Watts

u=zo de la cortada. utilizado en cortar [

Total de Watts

utilizados en todo el

proceso.

Figura 27. Diagrama tortuga del proceso cortar.
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2.7.3 Diagrama tortuga del proceso distribuir

-Overlocks y Recubridoras.
-Tijeras
5 Operarias
-Hilos P
-Energia eléctrica
Elementos
confeccionados Camiseta Basica de
(mangas, armado, | , cuello redondo
cuello). :
- Total de Camisetas / Town de
elamentos confecconacos.
« Cantidad cde Camisetas conformes /
Cantdad de Camisetss reaizadas.
imi -  Cantidad de Watts utizados en
procedlmlento de ensambiar / Total de watts utizados
ensamble en todo & proceso.
- ROlios de hios usados / rolios de hios
reCcDCOs.
Tempo real de ensamble / Tiempo
185000 promedio de ensamble

Figura 28. Diagrama tortuga del proceso distribuir.



2.7.4 Diagrama tortuga del proceso coser

Transporte /
caminando

Piezas cortadas |—»

Procedimiento de
distribucion de
partes

Figura 29. Diagrama tortuga del proceso coser.

Operaria

Partes de la Camiseta
separadas W
entregadas a cada
operador
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- (Cantidad de piezas

entregadas /
cantidad de piezas
cortadas.




2.7.5 Diagrama tortuga del proceso ensamblar

-Overlocks y
Recubridoras.
-Tijeras
-Hilos
-Energia eléctrica

Operarias

Piezas cortadas

Elementos de la
Camiseta
confeccionados
separado.

por

Procedimientos de
costura

Cantidad de armados [/ Cantidad de
delanteras v espaldas otorgados.
NiOmero de mangas afinadas / NOmero
de mangas entregadas.

Nimero de cuellos armados / Nimerno
de cuellos concedidos .

cantidad de Watts vtifzados en cortar
# Total de Watts utifizados en todo e
proceso.

Rollos de hiles wsados f rolles de hilos
recibidos.

Figura 30. Diagrama tortuga del proceso ensamblar.
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En la actualidad la empresa consta de una distribucion lineal lo cual perjudica al

tiempo de ciclo debido a que lo aumenta ya que los operarios deben levantarse

a tomar los lotes que se van generando en cada proceso Yy levantarse

nuevamente a dejar lo producido por ellas.

Al espacio ser muy angosto y tener sobre las mesas de trabajo elementos de

las Camisetas acumuladas unas tras otras y sobre el suelo hace que se

puedan generar posibles caidas al mismo nivel, tropiezos, etc.



59

Game Confecciones cuenta con 7 operarios en el &rea de produccion, no se
dispone de una distribucion factible al tener mesas de trabajo con maquinaria
unas detras de otras como se observa en la Figura 31.

Figura 31. Area de produccion — Taller 1.

Tomado de Game Confecciones, (2017).
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2.8.1 Infraestructura

Game Confecciones no dispone de instalaciones adecuadas para la fabricacion
de sus productos, requiere mejoras. Esta localizada en un segundo piso que
consta de 384 m?, en la cual se encuentra las secciones de bodega, areas de

produccién, administracion y sublimado.

Es un edificio de dos pisos independientes en donde en comun solo tienen las

escaleras porque los servicios basicos son separados por cada piso.

2.9 Jornada laboral

Game Confecciones posee una jornada laboral de 480 min/ dia de Lunes —
Viernes de 8:00 — 16:45 con un lapso de 30 min de almuerzo entre 12:00 —
12:30 y de 12:30 — 13:00, en la hora de almuerzo se rota al personal para que
la Planta no quede paralizada totalmente y la mitad de los empleados estén a

cargo mientras la otra mitad esta almorzando.

En dias con exceso de trabajo, algunos trabajadores realizan sus operaciones
de 7:00 a 17:45 y otros de 8:00 — 18:45, teniendo ambos un descanso de
15min “pausa pasiva” de 10:00 — 10:15.

Cumpliendo siempre con la normativa legal vigente de no exceder de 4 horas
diarias, ni 12 horas semanales y no mas de 48 horas suplementarias y
extraordinarias mensuales (Direccién Nacional de Asesoria Juridica de la GPE,
2013, Art. 55).
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2.10 Tiempo actual en la produccion de Camisetas Basicas de cuello
redondo

2.10.1 Cantidad de observaciones

Para la medicion de tiempos, siempre surge la pregunta ¢cuantas
observaciones se deben realizar? Para esto se tom6 como base la Tabla
Westinghouse que nos da una referencia del nimero de observaciones que se
deberian apreciar de acuerdo al tiempo de ciclo del proceso y cantidad de

produccioén al afo.

En las diferentes entrevistas realizadas al Gerente General, Supervisor de
produccién y operarios, se cree que el tiempo de fabricacion de una Camiseta
Basica de cuello redondo de 5 min, lo que genera un tiempo de ciclo de 300s lo
que representa 0,083 h y siendo el volumen de produccién mas de 10000

prendas anuales, genera que el nimero de observaciones debe ser de 20.

Tabla 13.

Tabla de Westinghouse.

Cuando el Numero minimo de ciclos a estudiar
tiempo por Actividad mas

pieza o ciclo de 10000 por | 1000 - 10000 | Menos de 1000

es: ano

1000 horas 5 3 2
0.800 horas 6 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 6
0.080 horas 20 10 8
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0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
Menos de 0.002
horas 140 80 60

Tomado de Garcia, (2005).

2.10.2 Horarios y dias de toma de tiempo actual

Para los horarios y dias de observaciones, conjuntamente con el supervisor de
produccion, se colocaron en una tdmbola en diferentes papeles los horarios y

en otros papeles con los dias de observacion.

De manera aleatoria al mover la tdbmbola, salia un papel y asi los dos papeles

seguidos definirian el calendario de la toma de tiempos.

Figura 32. Témbola.

Tomado de Mercado libre, (s.f).



Tabla 14.

Calendario de la toma de tiempo actual.

Dia

Hora

Lunes

14:30 pm - 16:30 pm

Martes

8:00 am - 10:00 am

Miércoles

10:00 am - 12:00 pm

Jueves

12:30 pm - 14:30 pm

Viernes

8:00 am - 10:00 am

63
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Tabla 15.
Tiempo actual para la elaboracion de una Camiseta Basica de cuello redondo.
GAME CONFECCIONES
Producto: Camisetas Bésicas de cuello redondo Jornada Laboral: 8 horas
Fecha de elabora 19 de Septiembre del 2016 Unidad de tiempc¢ Segundos
Numero de observaciones
Terpo | 12 | et
N Proceso Actividades Observaciones Tipo de trabajo| Maquina 1 slalalslel 708l al10olnl1203l1al15l16]17] 18] 19! 20 obs?sr\)/ado observado | proceso
(s) ()
1 Revisar orden de produccién MAN 8 | 7|16 |8 |7 |9 (12|76 |77 6 | 8|7 |6 |7 7 51| 6 141 7,05
2 Ir a la bodega MAN 718 /8 (109 M |M|6[5]|7 |9 | MM[12]9 | 1M|8]|]9 (10117 179 8,95
3 Solicitar al bodeguero/ despachor la tela indicada MAN 5143|5646 3]4]|5]6 4 [ 5] 4[3]4([3]5]5 88 440
4 Moldear Junto con el bodeguero / despachador llevar la tela al &rea de produccion MAN 18 15120 |17 | 21 | 19 | 18 | 17 | 19 [ 22 [ 25 | 21 | 18 [ 19 [ 19| 20 | 16 | 18 | 21 | 20 383 19,15 68.75
5 Tender la tela encima de la mesa de apoyo MAN 6 | 7|56 |7 |8]|]7|6]|8 |6 5|7 [6]|5|7]|5[T7]|6[4]5 123 6,15 '
6 Tomar los moldes base MAN M9 (108 |9 12|11 |1M|]9 10| 8 |7 |12]|{1M[10[10[MM[12][9 38 198 9,90
7 Colocar los moldes encima de la tela MAN 6 | 5| 7|56 |6 |5 |75 | 4[5 |3 |[5]|6]6)5][6]5]|[4)4 105 525
8 Trazar con tiza sobre la tela aprovechando cada espacio MAN 8§ | 9|10 |8 | MM | 8| 7T |8 |MM| 7|7 |8 |66 |7 [T7T|8[]9]|6]|7 158 7,90
9 Encender la m&quina cortadora MAN 2 21223 ]2]|]2]2]3 |1 2 |2 121 1 2 (311 3 [ 2 40 2,00
10 Definir por donde comenzar MAN 3 2 2 4 4 2 3 2 3 4 2 1 2 3 3 4 2 3 2 54 2,70
11 Cortar Cortar la tela siguiendo la estructura La cortadora se traba y hay que hacer pausas MAQ Cortadora | 31 | 32 | 34 | 29 | 28 | 25 | 26 | 23 | 35 | 21 | 35| 29 | 29 | 27 | 25| 24 | 23 |22 | 21 | 20 539 26,95 4750
12 Seleccionar tijera MAN 51434645323 |4]3 4|3 |[3|4|5])4]6]3 78 3,90
13 Cortar manualmente partes que la cortadora no lo realizd adecuadamente Especialmente costados de la Camiseta y parte iff MAN 17 8 [ 1416 |12 |14 |15 |12 |13 |14 |12 | 11| 9 |15 (|12 [ 8 [ 9 [1M[9 |8 239 11,95
14 Distribuir Enumerar y tomar blogues MAN 6 (7|8 (5|6 7|4 |8|5|7|6|5|6]|4|7|5|7]|6]|5]5 119 5,95 1360
15 Entregar a cada operaria los bloques cortados, separados y enumerados ( x 4) MAN 8§ |9 |17 |6 8|97 |8 6|99 |MM|[7]|5([8]|7|[5]|6]38 153 7,65 '
16 Revisar orden de produccion MAN 56| 7|5 |8 |6[|7T[]9|5|7]|9 |8 |5 |7|7|6|5]|6]7]9 134 6,70
17 Ir a bodega a solicitar hilo MAN 7188107 | MM[8[10]9 | M|12]9 | MM|[9[12|12|11]10])11] 8 194 9,70
18 Colocar hilo en maquina designada MAN 5|46 | 7|86 |5|4|6 |5 |7 |5 6|86 |5|7)|8)6]|5 119 5,95
19 Delantero Colocar tijera cerca de la maquina MAN 3 /43 (3|4 (43432332323 [4]3][3]4 63 3,15
20 yespalda Seleccionar delantero y espalda MAN 3 (2|3 (2|3 (2|3 |44 |3 |5 |43 |3 |43 |4]|5][4]5 69 345 62,20
21 Unir delantero y espalda El hilo se traba con la maquina HOM/MAQ | Overlock | 25 | 21 | 27 | 24 | 29 | 21 | 22 | 26 | 25 | 24 | 27 | 23 | 24 | 21 [ 23 [ 21 [ 22 [ 25| 23 | 2 474 23,70
22 Revisar mientras une que se esta cosiendo de acuerdo a procedimiento MAN 2 1221 2 | 2|2 |1 2 |3 |3 |2 |3 ([2]1 2 [ 313 [3 ]2 43 2,15
23 Verificar que no hayan hilos sueltos MAN 2 (3] 2453|433 42|23 [3]|4[3]4]|4]3]2 63 3,15
24 Entregar el semi - producto a otra operaria Al entregar, también toman mas material MAN 5|6 4|3 |5|5|4|3|4|5 |4 |3 |5)4[4])5[3]2]6]5 85 4,25
25 Coser Seleccionar las mangas MAN 2 [ 33|42 |43 |3 ]|4]2 |4 ]34 (32413 |4]3]2 62 3,10
26 Afinar los bordes de las mangas x (2) El hilo se traba con la maquina HOM/MAQ |Recubridora| 7 | 6 | 8 | 9 |7 |6 |5 |7 |6 |7 |5 |6 |7 4|3 |[4[6][5]([6]4 118 5,90
27 Mangas |Revisar mientras une que se esta cosiendo de acuerdo a procedimiento MAN 2 1221 2 |32 |1 2 |3 ]2 ]2 |1 2 [ 1 2 [ 31322 40 2,00 17,85
28 Verificar que no hayan hilos sueltos MAN 2 13121 2 121 3 (3222 |33 |23 |4]2]|3]3 48 240
29 Entregar el semi - producto a otra operaria MAN 5|16 | 43|56 |43 |4 |5 /|4/|3|6]|4]|5]|3]|4]|6]|5]|4 89 445
30 Seleccionar piezas cortadas MAN 2 | 3| 2|3 |42 )|2]|3]|2 3| 3| 2|42 |3 |32 ]|2|3]|2 52 2,60
3 Preparar cuello MAN 2 |32 (3|33 |3 |4[5|3 |4 |3 ]2]2|2[4]3[2]2]3 58 2,90
32 Cuello Armar cuello El hilo se traba con la maquina HOM/MAQ | Overlock | 2 | 3 | 2 | 2 | 3 |5 |4 |3 ]|4]|5]|3 |46 |4]3|4]|5|6]3]3 74 3,70 1855
33 Revisar mientras une que se esta cosiendo de acuerdo a procedimiento MAN 1 3| 2 1 2 | 2|3 |2 |3 |2 |3 |2]2]|2 1 3| 2]2]3 |3 44 2,20 '
34 Verificar que no hayan hilos sueltos MAN 2 (3] 2|45 ]|3]4 ]33 ]4]2 ]2 |3 [3]|]4[3]4]2]3]2 61 3,05
35 Entregar el semi - producto a otra operaria MAN 5| 4|43 |5|5|4|3|4|5 /|4 /|3 |6]|4]|4]|5]|6]|3]|2]|3 82 410
36 Tomar los tres semi - productos MAN 5|6 | 7| 4|53 |5 |6 |4|5|3]|4]2 33|43 |4]3]|4 83 415
37 Unir mangas con el armado de delantero y espalda x (2) HOM/MAQ | Overlock | 10 |12 |14 |16 |10 | 8 |12 | 6 | 8 |12 /10| 8 |10 | 8 |11 [ 8 |12| 7 | 8 | 7 197 9,85
38 Tomar el cuello MAN 2 111212132323 |3 ]|]2]|]2 |3 [2|[1]3]|]2]4]3]3 48 240
39 Pegar el cuello con la Camiseta HOM/MAQ | Overlock | 3 | 4 | 3 | 5 | 4 | 4 |5 | 4433|4433 [2[3[4[3]3 71 3,55
40 Realizar el cerrado de los lados de la camiseta x (2) HOM/MAQ | Overlock | 35 | 26 | 22 | 27 | 18 | 19 | 25 | 27 | 19 | 35 | 38 | 36 | 23 [ 29 | 31 [ 28 | 37 | 31 | 34 | 27 567 28,35
41 Ensamblar Seleccionar etiqueta MAN 312131 2 |2 11123 |24 ]2 |3 |22 3|3 [3]4]3 50 2,50 67,40
42 Coser etiqueta con Camiseta MAN 2 [ 312 (3|2 3|3 |23 |32 |3 [3 |23 |)4[3]2][3]4 55 2,75
43 Afinar bordes de la parte inferior de la Camiseta HOM/MAQ |Recubridora| 6 | 5 | 7 | 8 | 56 | 3 |4 |6 |7 |6 |5 |8 |76 |8|7[8][6]5]4 121 6,05
44 Revisar mientras une que se esta cosiendo de acuerdo a procedimiento MAN 2 3121 2 [ 3|13 |12 3|22 |2 2|3 |[3|4|2]2]2 46 2,30
45 Verificar que no hayan hilos sueltos MAN 2 (3|12 (3|2 (3|2 |3]2]3]2]1 3 |22 |32 |2]3]3 48 240
46 Colocar las Camisetas unas tras otras en lugar designado MAN 2 (342|343 |43 (3|53 |4|[3]4|[3[3]|2]3]|1 62 3,10
Tiempo total (s) 29585 | 29585
Tiempo total (min) 4,93 493

El tiempo para elaboraciéon de una Camiseta Basica de cuello redondo es de 296 segundos o0 4,93 minutos en la actualidad.
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2.11 Diagrama de operaciones

La produccién de las Camisetas Bésicas de cuello redondo se las ha divido en
dos secciones a lo que se llamara: Pre — Ensamble = Modelar + Cortar +
Distribuir + Coser, y la parte final del proceso productivo Ensamble con el

objetivo que se pueda visualizar de manera mas efectiva.

Diagrama de operaciones del Ensamble

Proce: Camizetas Basicas de cuello redondo Unidad de med Segundo Elaborado por: Rornina Barcia
Métod Actual Yersion DCE -001  Aprobado por: 4ndrés Gallegos

e Tomar |os tres semi - productos

Unir mangasx (2}
3,85

Overlock
TI}ITIEFE|I:IJE||-D

Pegar cuello con Camizeta
%

,.,verl ck

Realizar elcerradode loslados 2 (2)
18,35

Owverlock

Seleccionaretiguets
2,50

Coser etigueta conla Camiseta
2,75
Owverlock
° Afinar bordes dela parte inferior delacamizeta
E,05

Recubridora

° Rewvizarmientras ung, gue se esta cosiendode acuerdo 3l procedimiento
1,30
° erificar queno hayan hilos sueltos

m Colocar |asCamisetas unastrasotras en el lugardesignado
3,10

Figura 33. Diagrama de operaciones del Ensamble.

El Diagrama de Operaciones del Pre — Ensamble se lo puede ver en la Figura
34.



Proceso: Camisetas Basicas de cuello redondo

Método: Actual Unidad de Segundo

Voras  DobE 501 Elaborado por: Romina Barcia

Revisarorden de produccién
7,05

Iralabodega
8,95

Solicitartelaindicada
4,40

19,15

Tenderlatelaencimade la mesade

apoyo
6,15

Tomar los moldes
base
9,90

5,25

Trazar contiza sobre la tela
aprovechando cadaespacio
7,90

LLevar latelaal darea de produccién

Colocarlos moldesencimade latela

a a a a )

Encender maquina cortadora
2,00

Definir pordonde comezar
2,70

Cortar la telasiguiendo estructura

26,95

Seleccionartijera
3,90

Cortar manualmente partes que la

cortadora no realizé
adecuadamente
11,95

Figura 34. Diagrama de Operaciones del Pre - Ensamble

Enumerary tomar bloques
5,95

Entregar a cada operarialos bloques
cortados, separadosy enumerados

30,96

Aprobado por: Andrés Gallegos

300000080

Revisarorden de produccién
6,70

Solicitar hiloenbodega
9,70

Colocarhiloenla maquina

Seleccionar mangas
3,10

Afilar bordes de mangas x (2)
11,80

Revisar mientras une, que se esta cosiendo se

Seleccionar piezas cortadas
2,60

Prepararcuello
2,90

Armar cuello

designada acuerdo al procedimiento 3,70
5,95 2,00
. Revisar mientras une, que se estacosiendo se
Colocartijeracercadela . . . L
PR 23 Verificar que no existan hilos sueltos acuerdo al procedimiento
maquina 2,40 2,20
3,15 ’ ’
sel . delant Verificar que no hayan hilos
eleccionardelanteroy 5 Entregar semi - producto producto a otra sueltos
espalda operaria 3,05
3,45 4,45

Unir delanteroy espalda
23,70

Revisar mientras une, que se esta
cosiendo se acuerdo al procedimiento

2,15

Verificar que no hayan hilos
sueltos
3,11

Entregar semi - producto a otra
operaria

12020202020

Entregar semi - producto
producto a otra operaria
7,20



2.11.1 Resumen de los Diagrama de Operaciones

Tabla 16.

Resultado de los Diagramas de Operaciones.

Resumen de los Diagramas de Operaciones
0,

Proceso Simbolo | Nombre Tpt.al de /0 de Tptal de .% de
actividades | actividades | tiempo tiempo

O Operacién 22 63% 132,30 58%

Pre -
Transporte 7 20% 81,2 35%
Ensamble

Control 6 17% 14,95 7%

O Operacién 8 73% 115,6 88%

Ensamble |:> Transporte 1 9% 8,1 5%

Control 2 18% 15,7 7%

L9
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En la Tabla 16., se muestra el porcentaje tanto en actividades como en tiempo
tanto del Pre- Ensamble como del Ensamble para la elaboracién de una

Camiseta Basica de cuello redondo.

Tan solo en el Pre — ensamble, el 42% del tiempo se estan realizando
actividades no agregadoras de valor, por lo cual, se analiza por qué se estan

realizando estas tareas, a fin de poder minimizarlas o eliminarlas.

2.12 Cursograma Analitico

El cursograma analitico de la empresa permite identificar cuéles son las
operaciones que agregan valor y cuales no lo hacen hacia la organizacion.
Existen 46 actividades, de las cuéles 30 agregan valor; mientras que las

restantes no lo realizan. Ver la Tabla 17.



69

Tabla 17.

de cuello redondo

asica

e

Cursograma analitico actual para la elaboracién de una Camiseta B

opeubisap JeBn| Ua Seno Sel) Seun Sejasiule?) e 1eaojo)

soyjens Sojy Uekey ou anb Jeayuia

OJUaIwIpa00id e 0pJande 8p OpUBIS0) B}Sa aS enb aun SeAUaIl JeSinay

Bjasilue?) e| ap Jouajul ayed e[ ap Sapiog Jeuly

EJasIWe) U0d ejanbie Jaso)

£)3nb1a JeU0I08[aS

(7) X e)asIe) B[ 8p SOpE| SO| 8p Op.LIs) [ Jezieay

E)asile?) e[ lod 0jand o JeBag

0[Bn2 8 Jewio]

() xepjedsa A oJeuejap ap opeuLIe [3 Uod Sebuew Jiun

A—-‘-‘“-‘-‘-&

S0jonpoJd - 1S Sa1) So[ Jewo]

=]
-

Lo
s o

e
~r

oD
~r

N
-

Ip|QUesu3

—
-

f—
=

D
oD

O
oD

~
oD

[{=]
o

BLIISA0 0 B 0}0np0Jd - ILISS [3 JebanuT

S0)/ans SojI Uerey ou anb Jealus \

0UI3IWIP300Id & 0pJaNa. 8p OpUBIS0D BjS3 83 &b ‘aun SeAUBILL Jesihay

0[/3N9 Jeuly

0[/8n9 Jesedald

oo

SePeI00 Sezald JeU0iajas

0|)en)

Lo
oD

=t
o

[
oD

[
oD

~
[ap]

[
oD

BLIBJSA0 40 B 0jonpoId - ILI8S [9 JeDaNUT

S0Jjans soj1y Uefey ou anb Jeayus

OJU3IIP30Id & 0pJande 3p OpUSIS0) BjSa S anb ‘aln SeAuaILL Jesiay

(7) x sebueul se| ap $apJoq S0 Jeuly

o

SeOuUew Sej Jeuoiads)as

sebuey

SO
N

O
N

~
[N |

«©
N

18507

Lo
N

BLIBJa00 B0  0jonpoJd - 1was |8 Jebanu3

S0jans Sojly Uedey ou anb Jealuis\

Tﬂ

03I IP300Id & 0pJaNa. 8p OpUaIS0D BjS3 S &b ‘aun SeAUBILL Jeshay

ep[edss A cuaugiep Jun

Bp|edsa A 0Jojuejap JeuoIIa[as

eunbew g ap eased elal Jeaojor)

BpeUDISap BUINbew us 0y Je30jo)

R

0|1y Jeyia1[os & ebapag e J

UoIn0npoud ap Uspio Jesiay

epjedsa A
RN

-
N

[ag]
N

N
N

~
N

[
N

r

Sopelawnus A sopeledas ‘sopenod sanbojq So| eLeiado eped e Jebaiu3

$8N00|| Jewo) A Jesawnu3

Inqusig

8)UaLLIBPENa3PE 0Zeal O] O BIOPEY0 | anb Saied ajuslu[enUeu Jewo’)

eall} Jeuoid9[ag

BINJONASA ] 0puainbis gje) g Jepo)

1eZugulod apuop Jod JuyaQ

BIOPEJI0 BUINDEL g 13pusau

JB07)

O|~s—| N D F| OO —~]| cO| O

010edsa eped opueydenolde eja) e aIqos ez U0 Jezel|

Ej8) B[ 8D BWIOUS Sap|oLI S0] 1e20[07)

858(] Sap|OLL SO Je0|

0Aode 8P SBW E| 3 BWIJUA Bj8)} Bl JapUs|

UooonpoJd ap eale [e eja) e) Jens] Jopeyoedsap / 0Janbepaq [a uod oy

EPROIPUI Bja) | Joyoedsap joienbapoq [e Jejlog

ebapoq el e

U010onp0Jd 3p UapI0 JesiAdy

IB[3PO}\

~— | N M| FT| O] O|PF—~]|cO| O

OlUaIWBUSORLY

0Ju07) | 8piodsuel] |ugoeledald

BIOWS(

() o & oloosoocoese ¢ eoee

OvA

[OVA

Opebalbe JojeaUis

opebaibe Joje\

OpeDaibe Jojer ap UoIoealle?)

SOPEPINY

0580014

100- Y UOisieA

sofayeg saupuy
Blojeg BUILIOY

Jod opeqoudy
lod opeloqe3

[ENIY 0POIB
OpUOpaJ 03D 8p SLAISeg SEIeSILLIEY 10880014

S3INOIOI34N0D FNVD 30 T¥NLIY OJILITVNY YIWYHOOSHND




2.13 VSM actual para la elaboracion de una Camiseta Basica de cuello redondo
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Figura 35. VSM actual de Game Confecciones.
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En la Figura 35., se puede evidenciar la linea de produccion de las Camisetas
Bésicas de cuello redondo. Los procesos que se ejecutan son: moldear, cortar,
distribuir, coser y ensamblar; en donde se aprecian: los tiempos de ciclo (TC),
el indicador critico de calidad (CTQ), la maquinaria que se usa y el tiempo de

funcionamiento (TF) de cada uno de los procesos.

Entre cada proceso, existe un triangulo, éste especifica la cantidad de piezas

en cola a ser procesado, en este caso la cantidad de piezas en espera es de 1.

Las formas de tono amarillo representan las mejoras que se pueden realizar.
También, se muestra el tiempo en que los proveedores entregan los materiales

a la Planta.

El proceso de moldear cuenta con dos personas en esa estacién de trabajo que
a la vez son las mismas que realizan el proceso de cortar, donde una de ella es
el auxiliar del moldeador; éste es el que realiza la distribucidn de las piezas

cortadas al proceso de coser.

Tabla 18.

Numero de empleados en produccion actual.

Proceso |Numero de empleados

Moldear 2
Cortar -
Distribuir -
Coser 3

Ensamblar 2
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2.14 Analisis de distancia actual recorrida de Game Confecciones

COCIAT
BODEGA 1 H ﬁ
LI

BODEGA 2

{-E—

9 -Z TALLER 2 '3

E I ACCESD LIBRE COMEDOR
- |
nE nE
=
i
z A @ l
|_FINANCIERS ¥ CONTASILIDAD '__E
4.2 4.1 |
3 FLLIDD ¥ ACABADD EERENCIA BENER AL a I COCEA 2
D
2 @ |

Figura 36. Diagrama de la distancia actual recorrida para la elaboracion de la

Camiseta Basica de cuello redondo.

En la Figura 36., las lineas azules representan la distancia que se recorre
desde el momento de solicitar la tela al area de bodega, hasta que se ha
confeccionada la Camiseta Béasica de cuello redondo, y colocada en el lugar

designado.

Como se puede observar, las mesas de trabajo no estan cercas unas de las
otras, no se ha tomado en cuenta la secuencia de las actividades para situar
las estaciones de trabajo, y se encuentran dispersas dentro del Taller 1. Esto
provoca, que se transite mas distancia, generando desperdicio de recursos.
También, se disponen de maquinaria en buen estado sin usar, que ocupan

espacio y hacen estorbo para esta linea de produccion.



Tabla 19.

Nomenclatura dentro de Figura 36.

NUumero Actividad Personas
1 Cuello 1
2 Armado 1
3 Mangas 1
4.1 Ensamble 1 1
4.2 Ensamble 2 1
5 Colacion de prendas terminadas -
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Al ser los nUmeros 1, 2, 3, 4.1, 4.2, 5 actividades relacionadas entre si, se debe

considerar que las mesas de trabajo, estén cercas unas de las otras, (en la

actualidad no se encuentran asi), mas no distantes unas de otras. Esto,

reduciria el tiempo y la distancia que recorre de un lado a otro.

En la colacién de prendas terminadas, cabe recalcar que no existe una persona

destinada a colocar las Camisetas en dicho lugar, (no existe lugar fijo, sin

embargo por temas educativos y de andlisis se tom6é un punto que por lo

general usan), cada operaria pertinente al proceso de ensamblar, una vez

terminado cierto lote de las Camisetas Basicas de cuello redondo, coloca los

items en una mesa de trabajo vacia.



Tabla 20.

Calculo de la distancia actual recorrida.

Calculo de distancia actual de Game Confecciones
Proceso Distancia (m) % de recorrido

Moldear 65,5 37%
Cortar 19,7 11%
Distribuir 34,7 20%
Coser 42,6 24%
Ensamblar 14,4 8%

Total 176,8 100%

74

El proceso moldear es el que mas distancia recorre, debido a que deben ir

hasta la Bodega 1 a solicitar la tela, luego regresar y caminar alrededor de la

mesa de tendido para extender la tela, seleccionar los moldes, colocar los

moldes encima de la tela, moldear, etc.

En el proceso de coser, es el que ocupa el segundo puesto en recorrer

distancia, este se podria disminuir, colocando las estaciones mas cercas y no

tan distantes como se encuentran en la actualidad.

En este proceso, se considera el levantarse del puesto de trabajo e ir a las

estaciones de trabajo del ensamble a entregar las prendas confeccionas y

regresar a su lugar de trabajo.



Porcentaje de distancia actual
recorrida

37%

40%

30%

20% 8%

Moldear Cortar Distribuir Coser Ensamblar

Proceso

o e
o T

Figura 37. Porcentaje de distancia actual recorrida.

Figura 38. Estaciones de trabajo 1.

Tomado de Game Confecciones, (2017).
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Figura 39. Estaciones de trabajo 2

Tomado de Game Confecciones, (2017).

2.15 Simulacién de la situacién actual

Los criterios para la realizaciéon de la simulacion son: tiempo, distancias,
procesos, operarios, maquinaria, recursos materiales como los rollos de tela,
partes de la camiseta, la camiseta, mesas de confeccion, mesa de tendido y

ciertos accesorios como pasillos, areas, etc.

El objetivo de simular el proceso de elaboracion de las Camisetas Bésicas de
cuello redondo, es que se pueda evidenciar la realidad actual de esta linea de
produccion de Game Confecciones tomando en cuenta cada uno de los

criterios antes mencionados.
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Se inicia validando el modelo, donde en cada variable se colocan los valores y

las condiciones que los rigen y se pone en marcha la simulacion.

-~

Bodeqga
CurContent: ¥
MaxContent: 8

PovgStaytime: 232.6

% -
Mcl':ll al_:lur Cu = d;_,
utput: i Outp f/
Status: idle s ldle: o,
YProcessing: 43.4
e e
o Eﬁ Ensamble1
" oy dutput¥13 ‘-
Camisetas terminadas & i Status: idle —
CurContent: T gy
MaxContent®:g ‘xr-’l T
AvgStaytime: 0.0 Mangas

Output: 24
Yldle: 18.1

Ensamble 2 Y%Processing: 50.9

Output: 4
Yldle: 25.6
Y%Processing: 33.8

Figura 40. Layout de la simulacién del proceso actual.

Se puede evidenciar claramente, que los resultados del simulacro concuerdan
con el andlisis de distancia realizado, debido a que es el proceso de moldear el
gue mayor distancia recorre, en especial el auxiliar de moldeador. Ya que es la
persona que entrega a cada operador las partes cortadas como: el cuello, las
mangas, el delantero y espalda de la Camiseta Basica de cuello redondo al

proceso de coser.
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Average Staytime
B average Staytime
0 10 20 30 40 50

Moldeador

Auxiliar de Moldeador
Op Cuello

Op Armado

Op Mangas

Op Ensamblel

Op Ensamble2

Figura 41. Kilbmetros recorridos por dia por persona en el proceso actual.

2.15.1 Indicadores de la simulacién del proceso actual

State Bar: Collecting VS. Processing

En el proceso de ensamblar es el Unico proceso, en donde hay porcentaje de

productos en espera a ser procesados.

El proceso de coser, especificamente en el subproceso de armado, es donde
existe mayor procesamiento de material a diferencia de los deméas procesos;
con un porcentaje de procesamiento del 81,6%, seguido por el proceso de

ensamblar que procesa 44%.

State Bar
Oprocessing Mcollecting Clsetup Clidle Clblocked

[Uwaiting for operator Clwaiting for transporter
0

50
Moldeado y Corte 33.0% [ |
Cuelo 28.8% I
Armado 81.6% |
Mangas 27.2% |
Ensamble 1 88.0% 1
Ensamble 2 93.0% |

Figura 42. Collecting VS. Processing del proceso actual.
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State Bar: Idle VS. Processing

Los subprocesos: cuello, mangas, ensamble 1 y ensamble 2 poseen un

porcentaje de ocioso de: 65,9%, 56,2%, 12% y 7% respectivamente.

El subproceso que mayor cantidad de piezas procesa es el de armado con 82%
lo que significa que la mayor parte del tiempo estd ocupado, seguido por el
subproceso de ensamble 1 con una cantidad de 44,1% y ensamble 2 con un
total de 44,2%.

State Bar
Midle Oprocessing [Clblocked [leollecting Clwaiting for operator

Clwaiting for transporter [setup
] al

Moldeado v Corte 18.7% = |
Cuello Q4. 7%

Armado 82.0% |
Mangas 83.4%
Ensamble 1 56.1%
Ensamble 2 51.2%

Figura 43. Idle VS. Processing del proceso actual.

State Bar: Collecting VS. Idle

Como se muestra en la Figura 44., en el subproceso de cuello es donde existe
mayor porcentaje de tiempo ocioso, lo que significa que el 65,9% del tiempo,

esta estacion de trabajo pasa sin realizar ninguna actividad.

El subproceso de mangas, es la segunda estacién con mayor indice de 55,9%
de tiempo ocioso; y en el proceso de ensamblar es donde hay mayor cantidad
de productos a ser procesos, con un promedio de 46%.



State Bar
Midle Ecollecting Clprocessing Clblocked Cwaiting for operator

Cwaiting for transporter [setup
0

50

Moldeado v Corte 5.3%

Cuello 65.9%
Armado 0.3%

Mangas 56.2%
Ensamble 1 55.9%
Ensamble 2 55.8%

Figura 44. Collecting VS. Idle del proceso actual.

Rendimiento del proceso actual
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El rendimiento del proceso actual es de 613 Camisetas Basicas de cuello

redondo en 8 horas laborables y 5 horas extraordinarias.

Throughput
Total Input Total Output

Mangas 7140
Cuello T15.0
Armado 615.0
Ensamble 1 921.0
Ensamble 2 9220

Camisetas terminadas 6130

Figura 45. Rendimiento del proceso actual.

2.16 Sintesis del CAPITULO Il

7140
7150
614.0
306.0
307.0
0.0

v Game Confecciones es una empresa que se basa por jerarquias y no

por procesos.
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v" No existe una planificacién de la produccion, control de la produccion,
adecuada, etc., incumpliendo con los pedidos en tiempo, requerimientos
y calidad, ya que muchas veces dejan de realizar la produccion que se
esta fabricando para comenzar a hacer otra y satisfacer a un cliente y

dejar al primero en espera.

v" No existe definicién clara de responsabilidades ya que a veces ciertos
trabajadores estan haciendo tareas que no generan valor o esperando a
que le den instrucciones de trabajo aumentando desperdicios dentro de

la empresa.

v" No cuentan con el porcentaje de satisfaccion de los clientes, estiman

que entregan los pedidos con 3 0 4 dias de atrasos.

v' Las Camisetas Basicas de cuellos redondos representan el 55% de

todas las ventas de la compafiia.

v El inicio del levantamiento del proceso se lo realiz6 por medio de
observaciones de las tareas que se realizan en cada etapa de la
confeccion durante dos semanas, posterior se efectud entrevistas a los
operarios para concatenar las indagaciones con las observaciones y por

altimo se tomé el tiempo de cada tarea.

v' Se desarrolld la caracterizacion, el diagrama de tortugas y el sipo de
cada proceso con el fin de observar cuales son las entradas, las salidas,
los indicadores, proveedores, clientes, que se usa, quienes estan

involucrados y como se lo realiza.

v' El area de sus instalaciones es de aproximadamente 384 m2 y estan
ubicada en el Centro — Norte de la ciudad de San Francisco de Quito,
Pichincha — Ecuador en un edificio (casa) de dos plantas, la empresa se
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encuentra en la parte superior y sus actividades son independientes de

los demés departamentos que existen.

El diagrama de operaciones da como resultado que se tienen 16
actividades no agregadoras de valor, para ser mas especificos 8
actividades en transportar el producto y 8 en controlar el producto.

En el cursograma analitico se evidencia la secuencialidad entre cada
actividad de los procesos y de manera gréfica se puede observar las

actividades agregadoras y no agregadoras de valor.

El mapa de valor de la organizacion se aprecian los tiempos de ciclo
(TC), el indicador critico de calidad (CTQ), la maquinaria que se usa y el
tiempo de funcionamiento (TF) de cada uno de los procesos, ademas los
productos que se encuentran en cola y las personas que estan
involucradas. Este mapa de valor nos muestra de manera gréafica y

rapida luego de un exhaustivo andlisis las oportunidades de mejora.

En la actualidad se recorren 176,4 m desde la seleccién de la tela que
se va a confeccionar hasta que se obtiene la Camiseta Basica de cuello
redondo en donde el proceso que mas recorrido hace es el proceso de

moldear, lo que constituye el 37% del total de la distancia recorrida.

La simulaciéon realizada del proceso actual, muestra lo observado y
analizado dentro de la fabricacién de las Camisetas Basicas de cuello
redondo, concuerda que, la distancia que mas se recorre es en el
proceso de moldear especificamente el auxiliar de moldeador debido

gue es la persona que abastece a cada estacion de trabajo

El subproceso de armado es el que mas productos procesa, con un total

de 81,6%, lo que significa que la mayor parte del tiempo esta trabajando.
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v El cuello de botella es el proceso de ensamblar, debido a que el 44% del

tiempo, los productos tienen que esperar para ser procesados.

v El subproceso con mayor cantidad de tiempo ocioso, es el subproceso

de cuello con un igual de 65,9% de tiempo ocioso.



CAPITULO 1lI

3 Planificacion del Proyecto Kaizen

3.1Seleccion del tema para solucionar el problema

Tabla 21.

Seleccién del tema mediante el método de ponderacion.

De facil
Peso L , . Uso de poco| Aumentala
! entendimiento Facil de p X .,
Tema relativo . recursos satisfaccion Total
0 para el personal |implementar .y )
(%) interno econémicos del cliente

Propuesta de manejo de
inventarios

25% 8 9 8 10 8,75

¥8



Propuesta de definicion de

meétodos de entrega y de 25% 6 8 7 10 7,75
rutas de productos

Propuesta de 0

implementacion de un ERP 20% > 8 S 10 5.6

Por medio de esta metodologia, se obtuvo como resultado, que el tema mas adecuado para realizar un analisis dentro de la

organizacién es: Propuesta de optimizacion del proceso de confeccién de "Camisetas Basicas de cuello redondo".

Para conseguir la puntuacién en cada posible tema a tratar, se inicié dandole un porcentaje a cada uno de los factores hasta
que sumen un total del 100%, luego se califico del 1 al 10 en cada una de las caracteristicas de los temas, siendo 1 la
valoracion mas baja y 10 la mas alta. Posteriormente, se multiplica el porcentaje por cada apreciacion y por ultimo se realiza

la suma; el que obtenga mayor puntaje es el idéneo a realizar.

Se colocé como un tema especifico, el de las “Camisetas Basicas de cuello redondo” debido a que es el producto estrella de

la organizacion y porque posee alta demanda en el mercado.

G8



Tabla 22.

Matriz de Impacto Tendencia.

86

Tema Impacto Urgencia | Tendencia | Total
Propuesta de optimizacion
del proceso de confeccion 3 3 3 9
de "Camisetas Basicas de
cuello redondo”
Propuesta de manejo de
) : 3 3 2
inventarios 8
Propuesta de definicion de
métodos de entrega y de 2 2 3
rutas de productos 7
Propuesta de 5 1 5
implementacion de un ERP 5

Mediante la Matriz de Impacto Tendencia, también se obtiene como resultado

que el tema: Propuesta de optimizacidbn del proceso de confeccién de

"Camisetas Béasicas de cuello redondo", es el mas adecuado a ejecutarse.

3.2 Conformacion del equipo del Proyecto Kaizen

El equipo Kaizen esta formado por:

Gerente General: Andrés Gallegos

Moldeador: Margoth Y.

v
v Supervisor de produccién: Ximena N.
v
v

Maestrante: Romina Barcia



3.3.

Cronograma del Proyecto Kaizen

@ | Nomore oe tares Sorscon Tom enzo o CEAE C9e  |1116 |OiA7 Lk [k Lk Lk
¥ PLANIFICAR 25 dias un 18/07/16 wvie 19/08/16
= Identificacidn de los problemas 15 dias un 18/07/16 vie 05,08/18
2 Szlsccidn deltamsa 2 gias un OB/08/16 | mié 10/08/1 ¢
¥ Conformacién de equipos 2 dias un 15/08/16 wmar 18/08/18
b Capacitacion al personal 3 dias mie 17/08/16 vie 19/08/18 i i
5 FIN DE PLANIFICAR 0 gias vie 19/08/16 vie 19/08/16 ST A uarzs nars &) asuBs
¥ HACER 92 dias lun 22/08/16 mar 27/12/16 .
S Entrevista a2 los operarios 5 dias un 22/08/186 vie 28/08/18
= Andlisis de causas de los problemas | 15 dias un 29/08/1¢ vie 18/09/16
ie Levantamiento de los procesos 15 gias mié 28/09/16 wmar 18410718
™ Diagramagcidén de los procesos 4 dias miée 15/10/18 |  lun 24/10/18
X Toma d= tiempos reales 19 dias  mar25/10/18 vie 18/71/18
is Diagramacion de |as operacio nes 4 dias un 21/11/16 |  jue 24/11/18
bhd Cursograma Analitico 4 dias vie 25/11/16 | mie 30/11/18
iE Analisis de distancia en las operacio | 12 dias jue 01/12/186 | wie 18/12/18
i€ Estable cimiento de contramedidas 7 dias un 18/12/16 mar27s12/18 ;
T7|FIN DE HACER 0 dias mar27/12/16 | mar27/12/186 2712 Envoces oars et o
5| VERIFICAR 20 dias mar 03/01/17  lun 30/01/17 i
F Indicadores de mepra 3 dias | mar03/01/17 | jue 05/01/17
=0 Anslisis costo / beneficio 4 dias lun 0S/01/17 jue 12/01/17
= Andlisis de las contrameadidas 3 gias un 16/01/17  mie 18/01/17 i
=z Simulaoidn 8 gias jue 19/01717 | tun 30/01/17 i
=3 FIN DE VERIFICAR O dias un 30/01/17 lun 30/01/17 . 001 Pzzs pars el Equino
=¥ |ACTUAR S dias jue 23/02/17 mar 07/03717 i
=% Elaboracidn de pian de capacitacion 3 gias jue 23/02/17  Wun 27/0Z2i17
anual
=% Elaboracidon de inoentivos 3 ideas S gsas mar 28/02/7 | lun 08/03/17
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Figura 46. Cronograma del Proyecto Kaizen
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3.4Diagrama Ishikawa de Game Confecciones

ee@

Falta de toma de decisiones

Inadecuada distribucion de
—_—

Procedimientos no establecidos
—_—
la Planta

Desordenados Procesos no estandarizados Poca proactividad

Politicas inadecuadas

Falta de planificacion en pedidos
—_— e

Insuficiente motivacion
—_—

88

Incumplimiento
de pedidos de las

Cultura organizacional Poco mantenimiento

g L
— » ~Mala administracion dela

Fatiga magquinaria _

/" Uso solade mantenimieqto

corrector
Magquinaria @

Figura 47. Diagrama Ishikawa de Game Confecciones.

Limitado control inventarios

Inexistencia de mediciones
_—

Medio ambiente

3.5Establecimiento de contramedidas

Tabla 23.

Establecimiento de contramedidas.

Camisetas Basicas
de cuello
redondo

Causas Contramedidas
Falta de toma de 1. Definicion de duenos de
decisiones procesos

Mano de obra
Insuficiente motivacion

2. Planes de motivacién de
acuerdo a impacto en la
organizacion

Medio Ambiente |Fatiga

3. Matriz de identificacion
de riesgos

Maguinaria Exceso de maquinaria

4. Inventario de
maquinaria
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5. Optimizacion del tiempo
de ciclo y de transporte

6. Balance de linea

7. VSM de la propuesta
Kaizen

8. Redistribucion del
Inadecuada distribucién Layout

de la Planta 9. Andlisis de distancia de
la propuesta Kaizen

10. Cursograma Analitico
de la propuesta Kaizen
11. Simulacion de proceso
de la propuesta Kaizen

Inexistencia de

Mediciones o
mediciones

Materiales

Métodos Procesos

En esta Tabla 23, las causas que estan generando que se incumpla en los
pedidos de las Camisetas Béasicas de cuello redondo, se han establecidos

contramedidas para minimizar su impacto el producciéon del producto.

3.6 Tiempo dedicado al Proyecto Kaizen

EL personal estuvo dedicado a este proyecto 1h / diaria durante 4 meses, en el
cual ¥ h era reconocida por el empleador, el Sr. Andrés Gallegos, y la otra %2 h
fue realizada a voluntad por el equipo de trabajo.

3.7 Sintesis del Capitulo IlI

v" Mediante el método de ponderaciéon y la matriz de impacto — tendencia
se priorizé los temas a tratar mediante la metodologia Kaizen y se
determind que el idoneo a tratarse fue la: “Propuesta de optimizacién del

proceso de confeccion de "Camisetas Basicas de cuello redondo”

v' Se conformo el equipo Kaizen, el cual estuvo compuesto por el Gerente

General, dos operadores del proceso y el maestrante.
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Se realizd un cronograma del proyecto Kaizen con el fin de establecer el
tiempo que le tomaria a la organizacion que sus recursos lleven a cabo

cada actividad.

Por medio del diagrama de Ishikawa se evidenci6 las posibles causas
gue estaban generando que se incumpla con los pedidos de las

Camisetas Basicas de cuello redondo.

Se establecieron contramedidas para cada una de estas causas con la
finalidad de minimizar o eliminar las razones que ocasionan el

incumplimiento de los pedidos.

El tiempo dedicado al proyecto Kaizen fue de una hora diaria, donde la
mitad fue reconocida por el Gerente General y la otra mitad se la realizé

a voluntad propia.
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4.1 Definicion de los duefios de los procesos

CAPITULO IV

91

Aplicacion de contramedidas del Proyecto Kaizen

Gerente General

-Toma de decisiones.

-Planificacion estratégica.

-Objetivos a largo y cortd

plazo

"

I

Proceso Financiero

Proceso
Administrativo

Proceso Comercial

Proceso Productivo

Poceso Logistico

Financiero

-Administrar
recursos
economicos de |
empresa.

Contador

-Realizarla

| | contabilidad dela

Empresa.

-Pago de impuesto

alarenta

Jefe de Talento
Humano

-Seleccionar al
personal
competente para
que labore en la
instirucion
-Evaluar al
personal

Vendedores
-Negociacion con
clientes

-Obtencidén de nuevos
mercados.

Compradores

-Negociacidn con
proveedores

Figura 48. Duefios de procesos.

Adaptado de Game Confecciones, (2017).

Supervisor de
produccién

Verificary
controlar que los
procesos de
produccion se

procedimientos

-Toma de deciones
en produccion

lleven de acuerdo a

Supervisor logistico
Verificar las entregas

-Realizarrutas de
entregas




Tabla 24.

Duefios del proceso productivo.

4.2 Planes de motivacién de acuerdo a impacto en la organizacion

Tabla 25.

Matriz de incentivos.

Proceso | Duefio del proceso
Moldear
giosrttr?lguir Supervisqr, de
produccion
Coser
Ensamblar

Ideas

vacaciones

Impacto - Utilidad - Tipo de
Beneficios : ;
(%) incentivo
Reconocimiento )
0-4.9 publico dentro de la | Intrinseco
organizacion
Una tarjeta de )
5-99 consumo de $50 en | Extrinseco
Supermaxi
Un dia libre a la
10-14)9 semana por un Extrinseco
mes
15-19,5 Aumento del 10% | gy yringeco
del salario
Pago de seguro
20-29,5 prlvad(_) para el Extrinseco
operario y su
familia
30-39,9 Ascenso Intrinseco
40 - 49,9 7 dias extras de Extrinseco
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Inscripcidon y pago

50 -89,9 de un curso de su Extrinseco
agrado
Pago de un

90-99,9 semestre en la Extrinseco
Universidad
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De acuerdo al impacto en utilidad que una idea, mejora o plan pueda generar a

la organizacion, se le dara al personal o equipo beneficios que pueden ser de

tipo intrinseco o extrinseco.

4.3 Salud y Seguridad Industrial

4.3.1 Matriz de identificacion de riesgos

Para determinar la situacion actual en cuanto a Salud y Seguridad Industrial se

inicia con la matriz de riesgo de la empresa tomando en cuenta la normativa

legal del Ecuador como el Decreto Ejecutivo 2393 y la Resolucién C.D 513.

Para estimar los niveles de riesgos, se basé en la Metodologia — INSHT del

Ministerio del Trabajo y Asuntos Sociales de Espafia del afio 1996.

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE _ EXTREMADAMENTE
PROBABILIDAD DARNING DANINOG DANING
LD D ED
RIESGO RIESGO RIESGO
BAJA B TRIVAL TOLERABLE MODERADO
T TO MO
RIESGO RIESGO RIESGO
MEDIA M TOLERABLE | MODERADO IMPORTANTE
TO Mo I
RIESGO RIESGO
ALTA A MODERADC | IMPORTANTE
MO I

Figura 49. Niveles de riesgo.

Tomado de Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia,

(1996).
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ESTIMACION DEL RIESGO (R)
= w
== Ll —
=
= . 32
gl = wéo 0o =
3 0 s =
o s @O
W == =
7 =
oy?2 3

Figura 50. Estimacion de riesgo.

Tomado de Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia,
(1996).

Para observar la matriz de riesgo, ver la Tabla 26.
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Matriz de riesgo.

Tabla 26.
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4.3.2 Rutas de salidas en caso de emergencia

Cuando se presenten acontecimientos inesperados, se debe seguir las rutas de
salida establecidas y dirigirse al punto de encuentro que se describen en el
Anexo 2.

4.3.3 Sistemas contra incendios

En el Anexo 3, se muestra los diferentes elementos para combatir incendios ya

sean estos provocados por las actividades del trabajo o por causas naturales.

4.4 Inventario de maguinaria

El peritaje realizado para la linea de produccion de Camisetas Basicas de
cuello redondo indica que se dispone la maquinaria descrita en la Tabla 27, que

a su vez sirve para determinar la capacidad instalada en la empresa.



Tabla 27.

Inventario de la maquinaria.
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MAQUINARIA DE GAME CONFECCIONES

MAQUINA | MARCA MODELO SERIE IMAGEN
Overlock | 898SUS| \1oa5 38 3%4 | ADOFD01426
5 Hilos
Pegasus
Overlock | 4 Hilos | M752 -13-2X4 | 408423
MP
Pegasus
Overlock | 4 Hilos | M752 -13-2X4 | 8353531
MP
Overlock Jﬁi‘l‘(')s“ MO6714 8MOHK1417
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Overlock | Juki 4 MO6714 8MOH7176

hilos
Overlock Jrlmji:(c;: 8MOHKO040 13167789
Overlock Jr‘]’i:g: MO6714 8MOHK1650
Overlock S'L‘ﬁg‘; 3 757FM516 20352320

w 3

Overlock | Siruba 3| 737F -504M2 - | o0 o)

hilos 04
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Rimoldi 327 -00 -

Overlock 3 hilos 1CDO7 370635
Rimoldi | 527 - 00 - 1CD-

Overlock 3 hilos 01 629455

Overlock Jr‘]‘i:gsg’ MO -2504 | MOOWH43362
Pegasus

Overlock | 4 Hilos | M752 - 13-2X4 | 8368863

MP
Overlock | PE93SUS| \1oms 13- 2x4 498938

4 Hilos
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Recubridora S'{]‘ijlg";‘:s 850FJ420 28403510
Recubridora| KaNSa8l | \yx . 8g03F | KsS804095
Special
Recubridora| kansai RX - 9803ALK KL764831
Eastman
Cortadora | Vertical Blue Streak 4187
8 n
Eastman
Cortadora | Vertical Blue Streak 1427
8 n
Morita
Cortadora | Especial CzD - 2001 9912113

Vertical




4.5 Estandarizaciéon y optimizaciéon del tiempo actual
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Teniendo en cuenta el Diagrama de Operaciones en donde se observa que

muchas actividades no agregan valor, se procede a estandarizar el proceso,

teniendo en cuenta a suplementos variables como:

N N N N NN

Trabajo de pie

Postura anormal

Intensidad de la luz
Calidad de aire
Tension visual
Tensién auditiva
Tension mental

Monotonia mental

Levantamiento de peso o uso de fuerza

Estos suplementos fueron tomados como referencia de Ingenieria Industrial

Online, (s.f).

Tabla 28.

Elementos de calificacion objetiva.

Categoria| Descripcion |Notacion Condiciones %
A Escaso uso de los dedos 0

B Mufiecas y dedos 1

. Partes del C Codo, mufiecas y dedos 2

E Tronco, etc. 8

E2 Elevarse sobre piso con las 10

piernas
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2 Pedales

Sin pedales o un pedal con fulcro
bajo el aire

Pedal o pedales con punto de
apoyo fuera del pie

Uso de ambas
manos

Las manos se ayudan entre si, 0
trabajan alternativamente

T
N

Las manos se utilizan
simultaneamente haciendo el
mismo trabajo en piezas iguales

Coordinacioén de
0jOo y mano

Trabajo burdo principalmente al
tacto

Visién moderada

Constante, pero no muy cercana

Cuidadosa, bastante cercana

Dentro de 0,4 mm

Requerimientos
de manipulacion

Puede manipularse burdamente

Solamente un control burdo

Debe controlarse

Debe manejarse cuidadosamente

DO|TOoIZIZ|r|R|«|—

Fragil

Tomado de Meyers, (2000).

Al tener tareas innecesarias y repetitivas, se estandariza y optimiza el proceso,

eliminandolas; y en el caso del proceso de ensamblar, reordenando las

actividades, con el fin de que se minimice el tiempo del ciclo sin afectar la

calidad del producto ni poniendo en riesgo a los operarios.

El tiempo de ciclo estandarizado se lo puedo observar en la Tabla 29.
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Tabla 29.
Tiempos estandarizados para la elaboracion de una Camiseta Basica de cuello redondo
GAME CONFECCIONES
Producto: Camisetas Bésicas de cuello redondo Jornada Laboral: 8 horas Version LP-CBCR-001 Elaborado por: Romina Barcia
Fecha de elabora 19 de Septiembre del 2016 Unidad de tiempc¢ Segundos Vigencia 10 de Octubre del 2016 Aprobado por: Andrés Gallegos
Numero de observaciones Suplementos variables Calificacion objetiva Tiempo
| 1 2El8s s || [S|2|8le |28 |8 Igoffg adicona |
N° Proceso Actividades Observaciones Tipo de Maquina Tiempo Trlneen;ie)o Desviacio | Limite Limite (io\?e?r?;i?é?\ S % 'g g g % N g S 2 % g 5 IS E % § E % 8 |8 g 'E % COHSI?oesraﬂdO eTsItea'rEg;)r
trabajo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11|12 |13 (14 | 15| 16 | 17 | 18 | 19 | 20 |observado n Estandar| Superior | inferior Sl s |€E335Ic3 v |2 |6|c|S|ef 5 |e P Sl o§ £ ol §
observado (CV) g1 5|52%(e ks Sla|o|2l5E g t 8l 9| oE 'g 3|8 §| suplementos (s)
S| %3078 |35 6| 2|5 | Skg 2 |Q 8lT E|variables yla
Fl&|2° |E | S L =| ° > ° "l g calificacion
1 Seleccionar tela MAN 3 2 3 3 4 3 3 3 2 2 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 56 2,80 0,52 4,37 1,23 19% 1 1 5 o0j]ojoJoj]ofO0]J]OjJO]|11]0O0 1 0] 1 10 12,80
2 Tender la tela encima de la mesa de apoyo MAN 6 7 5 6 7 8 7 6 8 6 5 7 6 5 7 5 7 6 4 5 123 6,15 1,09 9,42 2,88 18% 1 1 5 ojofojofOojJOflO]JO|1]O0 0 1 1 10 16,15
3 Modelar Tomar el molde base MAN 4 5 5 6 5 4 4 5 4 5 5 6 5 5 4 5 4 3 4 4 92 4,60 0,75 6,86 2,34 16% 0|0 0 0|00 O0O]O0O]O0O]O0O]O0O]1]O 0 0] 0 1 5,60
4 Colocar los moldes encima de la tela MAN 6 5 7 5 6 6 5 7 5 4 5 3 5 6 6 5 6 5 4 4 105 5,25 1,02 8,31 2,19 19% 3| 1 0 ofo]J]OfO]J]OjJO|O]O|1]0O0 0 1 1 7 12,25
5 Trazar con tiza sobre la tela aprovechando cada espacio MAN 8 9 10 | 8 11 8 7 8 11 7 7 8 6 6 7 7 8 9 6 7 158 7,90 1,48 12,35 3,45 19% 3] 1 0 ojofojJofoOo]jJOf|O]JO]O0O]O 1 0] 0 5 12,90
6 Encender la maquina cortadora MAN 2 2 2 2 3 2 2 2 3 1 2 2 2 1 1 2 3 1 3 2 40 2,00 0,65 3,95 0,05 32% 0[O0 0 ofojJofOo]JoOjO|lO]Of|1]0O 0 0|1 2 4,00
7 Definir por donde comenzar MAN 3 2 2 4 3 4 2 3 2 3 4 2 1 2 3 3 4 2 3 2 54 2,70 0,86 5,29 0,11 32% 0|0 0 0O0|]0|0|]0]0O0O]O0O]J]O]JO]O]O 0 0|0 0 2,70
8 Cortar Cortar la tela siguiendo la estructura La cortadora se traba y hay que hacer pausas MAQ Cortadora | 31 32 | 34| 29| 28 | 25 | 26 | 23 | 35| 21 | 35| 29 | 29 | 27 | 25 | 24 | 23 | 22 | 21 | 20 539 26,95 4,74 41,17 12,73 18% 410 0 oOfO0]JO0O]O0]O 0O 0 1 0 1 0 0 6 32,95
9 Seleccionar tijera de acuerdo al tipo de tela MAN 5 4 3 4 6 4 5 3 2 3 4 3 4 3 3 4 5 4 6 3 78 3,90 1,07 7,11 0,69 27% 0]0 0 0|]0|0]|]0O0]O0O]J]O]J]O]JO]1T]O 0 0|0 1 4,90
10 Cortar manualmente partes que la cortadora no lo realizo Especialmente costados de la Camiseta y parte inferior MAN 17 8 14 (16 | 12 | 14 | 15 | 12 | 13 | 14 | 12 | 11 9 8 12 8 9 1 9 8 232 11,60 2,84 20,11 3,09 24% 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 5 16,60
11 Distribuir Enumerar y tomar bloques MAN 6 7 8 5 6 7 4 8 5 7 6 5 6 4 7 5 7 6 5 5 119 5,95 1,19 9,52 2,38 20% 110 1 Oo|j]o0jO0jO0Oj]O]j]O]jO]O]1T]O 0 0|0 3 8,95
12 Entregar a cada operaria los bloques cortados, separados y enumerados (x4) MAN 8 9 10 7 6 8 9 7 8 6 9 9 1 7 5 8 7 5 6 8 153 7,65 1,60 12,45 2,85 21% 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 4 46,60
13 Colocar hilo en maquina designada MAN 5 4 6 7 8 6 5 4 6 5 7 5 6 8 6 5 7 8 6 5 119 5,95 1,23 9,65 2,25 21% 0|0 0 0Oj]0|O0]|]0O0]0O]J]0O]J]O]JO]1]O 0 110 2 7,95
14 Delantero Colocar tijera cerca de la maquina MAN 3 4 3 3 4 4 3 4 3 2 3 3 2 3 2 3 4 3 3 4 63 3,15 0,67 5,16 1,14 21% 0|0 0 o|j]o0ojoO0jO0OjOj]O]jO]O]1T]O 0 0|0 1 4,15
15 y espalds Seleccionar delantero y espalda MAN 3 2 3 2 3 2 3 4 4 3 5 4 3 3 4 3 4 5 4 5 69 3,45 0,94 6,28 0,62 27% 0|0 0 0|]0|0j]0]O0O]J]0O]J]O]JO]1T]O 0 0|0 1 445
16 Unir delantero y espalda El hilo se traba con la maquina HOM/MAQ| Overlock | 25 | 21 | 27 | 24 | 29 | 21 | 22 | 26 | 25 | 24 | 27 | 23 | 24 | 21 | 23 | 21 | 22 | 25 | 23 | 21 474 23,70 2,34 30,73 16,67 10% 0|1 0 0|00 4]0]0]0]1 1] 2 0 0|0 9 32,70
17 Entregar el semiproducto a la siguiente actividad Al entregar, también toman mas material MAN 2 2 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 2 3 2 3 2 3 3 51 2,55 0,51 4,08 1,02 20% 0 1 1 ofojoOofO0O]jJOfO0O]O0O]|O 1 0 0 0O 3 5,55
18 Coser Seleccionar las mangas MAN 2 3 3 4 2 4 3 3 4 2 4 3 4 3 2 4 3 4 3 2 62 3,10 0,79 5,46 0,74 25% 0|0 0 0O0]0|0]|]O0O]O0O]O0O]0O]O0O]1T]O 0 0|0 1 410
19 Mangas |Afinar los bordes de las mangas x (2) El hilo se traba con la maquina HOM / MAQ |Recubridora| 7 6 8 9 7 6 5 7 6 7 5 6 7 4 3 4 6 5 6 4 118 5,90 1,48 10,35 1,45 25% 0|1 0 OO0 1]4]1]0]J]0O0]J0O0]5]2 0 0] 0 14 19,90
20 Entregar el semiproducto a la siguiente actividad MAN 3 2 3 2 2 2 2 2 3 2 3 2 2 2 3 2 2 2 3 2 46 2,30 047 3,71 0,89 20% 1 1 1 0|00 0O0]0O0]0O0O]0O0O]O0O]1T]O0 0 0[]0 4 6,30
21 Seleccionar piezas cortadas MAN 2 3 2 3 4 2 2 3 2 3 3 2 4 2 3 3 2 2 3 2 52 2,60 0,68 4,64 0,56 26% 0|0 0 0|00 O0O]O0O]O0O]O0O]O0O]1T]O0 0 0] 0 1 3,60
22 Cuello Preparar cuello MAN 2 3 2 3 3 3 3 4 5 3 4 3 2 2 2 4 3 2 2 3 58 2,90 0,85 5,46 0,34 29% 0|0 0 0|]0|0]0]O0O]J]O0O]J]O]JO]1T]O 0 0] 0 1 3,90
23 Armar cuello El hilo se traba con la maquina HOM /MAQ| Overlock 2 3 2 2 3 5 4 3 4 5 3 4 6 4 3 4 5 6 3 3 74 3,70 1,22 7,35 0,05 33% 0|1 0 OO0 1[4]1]0]0]0[1]2 0 0|0 10 13,70
24 Entregar el semiproducto a la siguiente actividad MAN 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 2 3 2 3 2 3 3 52 2,60 0,50 4,11 1,09 19% 0| 1 1 o(fo0ojJofOo]JOjOfO]JOf[1]O0 0 0[O 3 5,60
25 Tomar los tres semi - productos MAN 5 6 7 4 5 3 5 6 4 5 3 4 2 3 3 4 3 4 3 4 83 4,15 1,27 7,95 0,35 31% 0] 0 0 ojofojofoOojJO|lO]JO|1]O0 0 0] 0 1 5,15
26 Unir mangas con el armado de delantero y espalda x (2) HOM/MAQ| Overlock | 10 | 12 | 14 | 16 | 10 | 8 12 | 6 8 14 | 10 | 8 10 | 10 | 6 8 12 | 7 8 7 196 9,80 2,80 18,21 1,39 29% 0|1 0 0|0 1]4]1]0]0]1]5] 2 0 0|0 15 24,80
27 Tomar el cuello MAN 2 1 2 2 3 2 3 2 4 3 2 2 3 2 1 3 2 4 3 3 49 2,45 0,83 4,93 -0,03 34% 0] 0 0 0|]0|0]0]O0O]J]O0O]J]O]J0O]1]O0 0 0|0 1 3,45
28 Ensamblar Pegar el cuello con la Camiseta HOM /MAQ| Overlock 3 4 3 5 4 4 5 4 4 3 3 4 4 3 3 2 3 4 3 3 71 3,55 0,76 5,83 1,27 21% 0| 1 0 0O(0]0f[4]1]0]|O0]1 1] 2 0 0| O 10 13,55
29 Seleccionar etiqueta MAN 1 2 1 1 2 2 1 2 2 2 2 2 1 2 2 3 3 3 4 3 41 2,05 0,83 453 -0,43 40% 0|0 0 ofojJofoO]J]OjO|O]JO|[1]0 1 0|0 2 4,05
30 Realizar el cerrado de los lados de la camiseta junto con etiqueta x (2) HOM/MAQ| Overlock | 18 | 20 | 19 | 19 [ 17 | 19 | 20 | 16 | 18 [ 18 | 18 | 19 | 19 | 18 [ 16 | 18 | 23 | 17 | 19 | 18 369 18,45 1,54 23,06 13,84 8% 0|1 0 0|00 4]1]0]O0]1 1] 2 0 0] 0 10 28,45
31 Afinar bordes de la parte inferior de la Camiseta HOM /MAQ |Recubridora| 6 8 7 7 6 7 8 4 6 6 6 7 7 6 4 6 13| 5 7 6 132 6,60 1,85 12,14 1,06 28% 0] 1 0 0|00 |4]1]0]0]1 1] 2 0 0|0 10 16,60
32 Colocar camiseta en lugar designado MAN 4 3 2 2 3 2 2 3 2 4 3 3 2 2 3 2 3 3 3 3 54 2,70 0,66 4,67 0,73 24% 1 1 1 110]0]0]0]0]J]0]0]1]0 0 0|0 5 7,70
190,15 Tiempo de ciclo 307,50
3,1691667 Tiempo de transporte | 84,55
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Tabla 30.

Comparacion en tiempo y actividades del proceso actual y el proceso

estandarizado.
Procesos Tiempos Unidad (min) Car!t|_dad de
actividades
Tiempo de ciclo 3,69 38
Proceso Tiempo de transporte 1,24 8
actual '
Tlempo _tptal de 493 46
realizacion
Tiempo de ciclo 5,12 26
Proceso Tiempo de transporte 1,41 6
estandarizado |Tij
Tlempo _tptal de 6.53 32
realizacion

Como se puede observar en la Tabla 30., el tiempo de realizacion de la
Camiseta Basica de cuello redondo en el proceso actual es de 4,93 min, sin
embargo, este tiempo no considera: actividades estandar como: suplementos
variables o calificacion objetiva, que toman en cuenta: la manera de maniobrar

los productos, la minuciosidad de la tarea, si el trabajo es forzoso o no, etc.

El tiempo de realizacion de la Camiseta Bésica de cuello redondo en el proceso
estandarizado es de 6,53 min; en este tiempo se ha tomado en cuenta todos
los suplementos variables como: trabajo de pie, postura anormal, levantamiento
de peso o uso de fuerza, intensidad de la luz, calidad de aire, tension visual,

tension auditiva, tensién mental, monotonia mental, etc.

Ademas se eliminé tareas innecesarias, reduciendo de 46 a 32 actividades
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Tabla 31.
Porcentaje de mejora en actividades del proceso estandarizado VS. El proceso

actual.

Tareas % en actividades
Operacién 32%
Transporte 25%

En la Tabla 31., indica que existe una mejora del 32% de las actividades de las
operaciones para la realizacion de la Camiseta Béasica de cuello redondo y una

disminucién del 25% de las actividades de transporte.

4.5.1 Simulacién del proceso estandarizado

iz
=t
Bodega
CurContent: 4
MaxContent: 4
AvgStaytime: 123

cean IR

Cuello L - F
Iﬁiur Output: 87 % ,ud ‘_/.- -
Output: 29 %ldle: 28.4 i! v

Status: idle %?ceﬁlng: B w"’/
s Mangas
— QOutput: 94
Y%ldle: 3.3

Camisetasterminadaj’f BAZ -
CurContent: 48 — CurContent: 0 % Processing: 75.1
MaxContent: 48 "MaxContent: 1
AvgStaytime: 0.0 PovgStaytime: 2.5

Ensamble 2
Output: 24
Y%ldle: 9.1

% Processing: 7D.2

Figura 51. Layout de la simulacién del proceso estandarizado

El proceso moldear es el que recorre mas distancia, su porcentaje de recorrido

es de 46,7% a lo largo de la produccién de la Camiseta.
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Average Staytime
B average Staytime
0 10 20 30 40 50

Moldeador

Auxiliar de Moldeador
Cp Cuelo

Op Armado

Op Mangas

Cp Ensamblel

COp Ensamble2

Figura 52. Kilémetros recorridos por dia por persona en el proceso

estandarizado

4.5.1.1 Indicadores de la simulacion del proceso estandarizado

State Bar: Collecting VS. Processing

En el proceso de ensamblar es el Unico proceso, en donde hay porcentaje de

productos en espera a ser procesados, con un promedio del 19,5%.

El proceso de coser, especificamente en el subproceso de armado, es donde
existe mayor procesamiento de material a diferencia de los demas procesos;
con un porcentaje de procesamiento del 85,1%, seguido por el proceso de

ensamblar que procesa en promedio un 72,5% de los productos.

El subproceso de mangas y cuello con un porcentaje de procesamiento de

54,7% y 52% respectivamente.



107

State Bar
Oprocessing M collecting Clidle [Clblocked

[lwaiting for operator [lwaiting for transporter [setup
] an

Moldeado v Corte 16.2% [

Cuello 52.0% |

Armado 85.1% I
Mangas 54.7% |

Ensamble 1 90.0% [ 1]
Ensamble 2 94.0% —

Figura 53. Collecting VS. Processing del proceso estandarizado

State Bar: Idle VS. Processing

Los subprocesos: cuello, mangas, ensamble 1 y ensamble 2 poseen un

porcentaje de ocioso de: 43,2%, 29,8%, 10% y 6% respectivamente.

State Bar
Midle Cprocessing [blocked [ collecting

[Uwaiting for operator Clwaiting for transparter [ setup
] a0

Moldeado vy Corte 21.1% 2

Cuello 95.2% |
Armado 85.7% I
Mangas 84.6% |
Ensamble 1 82.3% |
Ensamble 2 78.7% |

Figura 54. Idle VS. Processing del proceso estandarizado

El subproceso que mayor cantidad de piezas procesa es el de armado con
85,7% lo que significa que la mayor parte del tiempo esta ocupado, seguido por

el subproceso de ensamble 1 con una cantidad de 72,3% y ensamble 2 con un



108

total de 72,7%. También, el subproceso de mangas, con una cantidad de
54,7%.

State Bar: Collecting VS. Idle

Como se muestra en la Figura 55., en el subproceso de cuello es donde existe
mayor porcentaje de tiempo ocioso, lo que significa que el 43,2% del tiempo,

esta estacion de trabajo pasa sin realizar ninguna actividad.

El subproceso de mangas, es la segunda estaciéon con mayor indice de 29,8%
de tiempo ocioso; y en el proceso de ensamblar es donde hay mayor cantidad

de productos a ser procesos, con un promedio de 19,3%.

State Bar
Midle Ecollecting Cprocessing Clblocked

Uwaiting for operator Clwaiting for transporter [setup
] al

Moldeado v Corte 4.9%
Cuello 43.2%
Armado 0.6%
Mangas 29.8%
Ensamble 1 27.7%
Ensamble 2 27.3%

Figura 55. Collecting VS. Idle del proceso estandarizado

Rendimiento del proceso estandarizado

El rendimiento del proceso estandarizado es de 299 Camisetas Basicas de

cuello redondo en un periodo de 8 horas laborales.



Total Input Total Output

Throughput
Cuello 400.0
Armado 301.0
Mangas 400.0
Ensamble 1 450.0
Ensamble 2 451.0

Camisetas terminadas 2990.0

Figura 56. Rendimiento del proceso estandarizado.

400.0
300.0
400.0
149.0
150.0
0.0
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4.6 Balance de linea

Tabla 32.

Actividades del proceso productivo futuro.

N° Actividades Tiempo | Actividad
(s) predecesora

1 Selecciona tela 12,80 -

2 Tender la tela encima de la mesa de apoyo 16,15 1

3 Tomar el molde base 5,60 2

4 Colocar los moldes encima de la tela 12,25 3

5 Trazar con tiza sobre la tela aprovechando cada espacio 12,90 4

6 Encender la maquina cortadora 4,00 5

7 Definir por donde comenzar 2,70 6

8 Cortar la tela siguiendo la estructura 32,95 7

9 Seleccionar tijera de acuerdo al tipo de tela 4,90 8

10 Corta manualmente partes que la cortadora no lo realiz6 16,60 9

11 Enumerar y tomar bloques 8,95 10

12 Entregar a cada operaria los bloques cortados, 46.60 11

separados y enumerados

13 Colocar hilo en maquina designada 7,95 12

14 Colocar tijera cerca de la maquina 4,15 13

15 Seleccionar delantero y espalda 4,45 14

16 Unir delantero y espalda 32,70 15

OTT



17 Entregar semi - producto a la siguiente actividad 9,55 16
18 Seleccionar las mangas 4,10 -

19 Afinar los bordes de las mangas x (2) 19,90 17
20 Entregar semi - producto a la siguiente actividad 6,30 17
21 Seleccionar piezas cortadas 3,60 17
22 Preparar cuello 3,90 21
23 Armar cuello 13,70 22
24 Entregar semi - producto a la siguiente actividad 5,60 23
25 Tomar los tres semi - productos 9,15 24
26 thr;ir mangas con el armado de delantero y espalda x 24.80 17
27 Tomar el cuello 3,45 26
28 Pegar el cuello con la Camiseta 13,55 27
29 Seleccionar etiqueta 4,05 28
30 Realiz_ar el cerrado de los lados de la camiseta junto 28,45 29

con etiqueta x (2)
31 Afinar bordes de la parte inferior de la Camiseta 16,60 17
32 Colocar camiseta en lugar designado 7,70 31
Total del tiempo en (s) 392,05
Total del tiempo en (min) 6,53

El Takt Time de la organizacion es de 48s debido a que en promedio en un dia solicitan 600 camisetas y teniéndose como
tiempo disponible 480 min o 28800s restados los tiempos de descanso 15min a las 10:00 am y de 30 min del almuerzo entre
las 12:00 y 13:00 pm.

TTT
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) Tiempo disponible de trabajo
Takt Time =

Demanda del cliente

Ecuacion 1

(Chimbo, 2017)

28800 s

Takt Time = 600 Camisetas

N

Takt Time = 48 ———
Camiseta

Tabla 33.

Tiempos de los procesos y del Takt Time.

Proceso | Tiempo (s) | Takt Time (s)
Moldear 59,70 48
Cortar 61,15 48
Distribuir 55,55 48
Coser 111,90 48
Ensamblar 103,75 48

Estos tiempos considera como si sola una persona estuviera trabajando en
este proceso, sin embargo como se explico en la Tabla 18., existen mas

personas en las operaciones.
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Tiempo del proceso estandarizadoVs.
Takt Time

) 111,90
12000 103,75

100,00 -
80,00 -
E, c0.00 55,70 61,15 55,55
& m’m | ag W Procesos
' =—Takt Time
20,00
0,00 -

Moldear Cortar Distribuir  Coser Ensamblar

Procesos

Figura 57. Tiempo del proceso estandarizado VS. Takt Time

Como se puede observar en la Figura 57., el tiempo de todos los procesos es
mayor al del Takt Time, lo cual significa que los clientes demandan del

producto el cual no esté siendo realizado de acuerdo a lo que se requiere.

Tabla 34.

Tiempos de los procesos y del Takt Time incluido el personal que opera.

Proceso | Tiempo (s) | Takt Time (s)

Moldear 29,85 48
Cortar 30,58 48
Distribuir 27,78 48
Coser 37,30 48

Ensamblar 51,88 48




60,00 -
50,00 -

48

Tiempo del proceso estandarizado VS.
Takt Time incluido el personal que opera

51,88

40,00 -

g 2985 30,58

£ 30,00 -
g
20,00 -
10,00 -
0,00 -

27,78

I [

Moldear Cortar Distribuir

Procesos

Coser Ensamblar

I Procesos

m—Takt Time
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Figura 58. Tiempo del proceso estandarizado VS. Takt Time incluido el

personal que opera

Considerando la Figura anterior, es indispensable contratar a una persona mas

para el proceso de ensamblar. Por lo cual, al contar con una persona adicional,

el tiempo del proceso serd menor que el Takt Time, lo cual significa que se

podran entregar los productos a tiempo.

Tabla 35.

Tiempos del proceso de la propuesta Kaizen y del Takt Time incluido el

personal que opera.

Proceso | Tiempo (s) | Takt Time (s)
Moldear 29,85 48
Cortar 30,58 48
Distribuir 27,78 48
Coser 37,30 48
Ensamblar 51,88 48
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Tiempo del proceso de la propuesta Kaizen
VS. Takt Time incluido el personal que opera

60,00 -
! 48
50,00
40,00 37,30 34,58
g 29,85 30,58 3778
E 30,00 - '
= 20,00 1 N Procesos
10,00 - m———=Takt Time
0,00
Moldear Cortar Distribuir Coser Ensamblar

Procesos

Figura 59. Tiempo del proceso de la propuesta Kaizen VS. Takt Time incluido el

personal que opera.

En la Figura 59., se evidencia que todos los tiempos de los procesos son

menores que el Takt Time, por lo cual indica que no existiran mas retrasos en

los pedidos de las Camisetas Basicas de cuello redondo.



4.7 VSM de la propuesta Kaizen de Game Confecciones
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Figura 60. VSM de la propuesta Kaizen de Game Confecciones
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4.8 Redisefio del Layout

Con el fin de disminuir la distancia recorrida actual para el proceso moldear, se
considera que es 6ptimo que se reorganicen las mesas de trabajo y colocar un
rack de las telas que mas se usan, para la produccion de las Camisetas

Basicas de cuello redondo.

4.8.1 Analisis de distancia por recorrer de la propuesta Kaizen

-:n-::lm1@
BODEGA 2 BODEGA 1 &
L vl
™1

e Rack
= 2
—— /L g TALLER 2

THLLER 1

7 4 ACCESO LBRE COMEDCR
2 ]
|

E LA
|_FINANGIERD ¥ £O N'I'-.'qEILII:.'qE 1
PLLIDO Y ACARADOD GERENCIA GENERAL COCRA 2
; £

Figura 61. Diagrama de la distancia futura por recorrer de la propuesta Kaizen

para la elaboracion de la Camiseta Basica de cuello redondo.

Al igual que en la Figura 36., las lineas azules de la Figura 61., representan la
distancia que se recorreria desde el momento de tomar la tela hasta que se ha
confeccionado la Camiseta Basica de cuello redondo y colocado en un lugar

designado.



Tabla 36.

Nomenclatura dentro de Figura 61.

Nimero

Actividad

Personas

Armado 1

1

Cuello

Mangas

Ensamble 1

Ensamble 2

Ensamble 2

I

N (oo WIN

Lugar designado para la
colacion de prendas terminadas

Tabla 37.

Calculo de la distancia por recorrer de la propuesta Kaizen.

Calculo de distancia actual de Game Confecciones
Proceso Distancia (m) % de recorrido

Moldear 37,9 27%
Cortar 19,0 14%
Distribuir 17,4 13%
Coser 41,0 29%
Ensamblar 23,9 17%

Total 139,2 100%

Como se puede observar,

los procesos: moldear, distribuir
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y COSer;

disminuyen. El proceso de cortar se mantiene constante sin embargo el

proceso de ensamblar aumenta, en comparacién con la distancia actual

recorrida.

Este aumento se debe: a que en el balance de linea generé como resultado

gue para poder cumplir con el Takt Time o con los pedidos de los clientes; es

necesario contratar a una persona adicional. Por lo tanto, existe un puesto de
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trabajo mas, que hace que aquellas distancias se incrementen de este proceso
en particular. Ademas, por espacio dentro del Taller 1; en el lado izquierdo del
Layout, no existe la suficiente area para colocar una mesa de trabajo, sin

embargo, si alcanza un stand pequefio para colocar el producto terminado.

Pero, en caso de que si hubiera mas espacio, lo 6ptimo seria: que a lado de las

dos mesas de ensamble se coloque el stand, con el objetivo de disminuir la

distancia.
Porcentaje de distancia por recorrer de la
propuesta Kaizen
29%
303
25%
20%
15%
10%
5%
e
Maoldear Cortar Distribuir Coser Ensamblar
Proceso

Figura 62. Porcentaje de distancia por recorrer de la propuesta Kaizen.
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4.8.2 Comparacion entre distancias actuales y distancias por recorrer

Distancia actual recorrida por procesosVS.
distancia por recorrer por procesos

65,5

70,0 -

50,0 -

o

50,0 -
W Distancia actual

40,0 7

o

i 239
S0.0 M Distancia por

20,0 - recorrer

10,0

0,0 -

Moldear Cortar Distribuir Coser Ensamblar

Procesos

Figura 63. Porcentaje de distancia actual recorrida por procesos VS. Distancia

por recorrer por procesos.

Distancia actual total recorrida VS. distancia
total por recorrer
176,8
2000 1 139,2
E 1500
E 1000 m Distancia actual
t Distancia futura
8 500 - B /
0,0 -
Distancia actual Distancia futura
Distancia

Figura 64. Porcentaje de distancia actual total recorrida VS. Distancia total por

recorrer de la propuesta Kaizen.
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La distancia por recorrer de la propuesta Kaizen es 139,2 m, y la actual
recorrida es de 176,8 m. A pesar de que se aument6 una estacion de trabajo
para el proceso de ensamblar; la distancia de la propuesta Kaizen por recorrer
disminuye en un 21%. Esto se debe: a que se reubican las mesas de
confeccion (cercas unas de otras), se coloca un rack de telas en el mismo
Taller 1, en vez de ir hasta bodega 1 y solicitar el insumo que se necesita y un
stand para colocar las Camisetas Béasicas de cuello redondo terminadas, ya

gue en la actualidad se las coloca en una mesa de trabajo vacia o en el piso.

4.8.3 Visualizacion del Taller 1

Una vez realizado todas las mejoras, optimizaciones, cambios etc., necesarios,
es fundamental mostrar como seria el Taller 1; optando por la implementacion

de la propuesta bajo la metodologia Kaizen.

Figura 65. Vista a del Taller 1.
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Figura 66. Vista b del Taller 1.

=

Figura 67. Vista c del Taller 1.
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Figura 68. Vista d del Taller 1.

4.9 Cursograma analitico de la propuesta Kaizen

En la Tabla 38., se puede observar el cursograma analitico de la propuesta

Kaizen, una vez eliminadas las actividades no agregadoras de valor.



Tabla 38.
Cursograma analitico de la propuesta Kaizen.

124

CURSOGRAMA ANALITICO FUTURO DE GAME CONFECCIONES

Proceso: Camisetas Basicas de cuello redondo
Método: Futuro

Elaborado por: Romina Barcia
Aprobado por: Andrés Gallegos

Version CAF -001

Calificacion de valor agregado

Valor agregado Sin valor agregado

N° Proceso Actividades VACI | VAO | Demora Pre(p)araci()n Transporte | Control | Almacenamiento
1 Seleccionar tela ®

2 Tender la tela encima de la mesa de apoyo @ |

3 Modelar Tomar el molde base —®
4 Colocar los moldes encima de la tela

5 Trazar con tiza sobre la tela aprovechando cada espacio @

6 Encender la maquina cortadora Q

7 Definir por donde comenzar Q

8 Cortar Cortar la tela siguiendo la estructura ¢

9 Seleccionar tijera de acuerdo al tipo de tela ¢

10 Cortar manualmente partes que la cortadora no lo realizd ¢

11 Distribuir Enumerar y tomar bloques @—

12 Entregar a cada operaria los bloques cortados, separados y enumerados —@
13 Colocar hilo en maquina designada @

14 D Colocar tijera cerca de la maquina Q

elantero ,

15 y espalda Seleccionar delantero y espalda ‘

16 Unir delantero y espalda @

17 Colocar el armado en cesta —@®
18 Coserl Seleccionar las mangas @

19 Mangas |Afinar los bordes de las mangas x (2)
20 Colocar las mangas en cesta —@®
21 Seleccionar piezas cortadas :"
22 Preparar cuello
23 Cuello Armar cuello @
24 Colocar el armado en cesta ——@
25 Tomar los tres semi - productos @
26 Unir mangas con el armado de delantero y espalda x (2) Q
27 Tomar el cuello ‘
28 E Pegar el cuello con la Camiseta §

nsamblar - .

29 Seleccionar etiqueta
30 Realizar el cerrado de los lados de la camiseta x (2)
31 Afinar bordes de la parte inferior de la Camiseta @ —— |
32 Colocar camiseta en cesta T @®




125

A partir de todas estas mejoras adicionales: balance de linea, analisis de
distancia, redisefio del Layout, etc.; es indispensable evaluar una simulacién
donde no solo conste el tiempo estandarizado, sino afadir estas contramedidas
para contrarrestar las causas que estan permitiendo que la entrega de las

Camisetas Basicas de cuello redondo, se esté atrasando

4.10 Simulacioén de la propuesta Kaizen

Se puede denostar el cambio que existiria en Layout aplicando la propuesta

Kaizen, donde las estaciones estan cerca unas de otras.

Auxi oldeador Ensamble 2

Moldeado y

Camisetas terminadas

CurContent: 0

MaxContent: 0

AvgStaytime: 0.0
Mangas

Figura 69. Layout de la simulacion de la propuesta Kaizen.

Al igual que en el proceso actual y el proceso estandarizado, el auxiliar de
moldeador es la persona que mayor distancia recorre: 30,2%, sin embargo, a
pesar de aumentarse una estacion de trabajo adicional, la cantidad recorrida,

es menor que en todos los demas analisis de simulacion anteriores.
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Average Staytime
B average Staytime
0 10 20 30 40

Moldeadar

Auxiliar de Moldeador
Op Cuello

Cp Armado

Op Mangas

Op Ensamblel

Op Ensamble 2

Op Ensamble3

Figura 70. Kilobmetros recorrido por dia por persona en el proceso de la

propuesta Kaizen

Todos los demas subprocesos, recorren menos del 10% de distancia para la
elaboracién de la Camiseta Basica de cuello redondo.

4.10.1 Indicadores de la simulacién del proceso estandarizado

State Bar: Collecting VS. Processing

No existen productos en espera para ser procesados, todos los procesos estan

procesando los items para formar la Camiseta.

En el proceso ensamblar, es donde mayor cantidad de piezas se procesan con
un promedio del 85%.
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State Bar
Oprocessing Llidle [blocked [waiting for operatar

Cwaiting for transporter

0 50
Cuello 34.2% [T
Armado 70.0% |
Mangas 27.8% [
Ensamble 1 86.8% I
Ensamble 2 86.7% I
Ensamble 3 83.3% |

Figura 71. Processing VS. Collecting del proceso de la propuesta Kaizen

State Bar: Idle VS. Processing

Los subprocesos: cuello, mangas, ensamble 1, ensamble 2 y ensamble 3
poseen un porcentaje de ocioso de: 70,1%, 28,3%, 13,2%, 13,3 y 16,7%

respectivamente.

State Bar
Midle Oprocessing [blocked [waiting for operatar

|:|waiting for transporter
0 a0

Cuelo 70.1% |
Armado 72.0% |

Mangas 28.3%
Ensamble 1  100.0%
Ensamble 2 100.0%

Ensamble 3 100.0%

Figura 72. Idle VS. Processing del proceso de la propuesta Kaizen

El proceso que mayor cantidad de piezas procesa es el de ensamblar, lo que
significa que la mayor parte del tiempo estd ocupado, seguido por el
subproceso de armado con una cantidad de 70%.
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State Bar: Collecting VS. Idle

Como se muestra en la Figura 55., en el subproceso de cuello es donde existe
mayor porcentaje de tiempo ocioso, lo que significa que el 43,2% del tiempo,

esta estacion de trabajo pasa sin realizar ninguna actividad.

El subproceso de mangas, es la segunda estacion con mayor indice de 29,8%
de tiempo ocioso; y en el proceso de ensamblar es donde hay mayor cantidad

de productos a ser procesos, con un promedio de 19,3%.

State Bar
Midle [processing [blocked [lwaiting for operatar

|:|waiting for transporter
0 50

Cuello 35.9%

Armado 1.9%

Mangas 0.5%

Ensamble 1 13.2%

Ensamble 2 13.3%

Ensamble 3 16.7%

Figura 73. Collecting VS. Idle del proceso estandarizado

Rendimiento del proceso estandarizado

El rendimiento del proceso estandarizado es de 711 Camisetas Basicas de
cuello redondo en un periodo de 8 horas laborales.
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Throughput
Total Input Total Output

Cuello 368.0 368.0
Armado 368.0 368.0
Mangas 265.0 264.0
Ensamble 1 241.0 240.0
Ensamble 2 241.0 240.0
Ensamble 3 2320 231.0
Camisetas terminadas 711.0 0.0

Figura 74. Rendimiento del proceso de la propuesta Kaizen

4.11 Sintesis del Capitulo IV

v' Se definieron los duefios de los procesos para la confeccion de las

Camisetas Basicas de cuello redondo.

v Se establecié un plan motivacional que dentro de la metodologia Kaizen
es realmente importante debido a que permite que el personal se sienta
parte de la organizacion lo que forma que surjan ideas, innovaciones,

etc., que influiran de manera positiva.

v' Se evalu6 el riesgo a lo que estan expuestos los trabajadores por medio
de la matriz de identificacion de riesgo y se realizé las rutas de

evacuacion y un sistema contra incendios en caso de emergencias.

v' El inventario de maquinaria da a conocer la cantidad y tipo de

maquinaria que la empresa dispone.

v' Por parte del balance de linea se permitié evidenciar que el tiempo de
ciclo es mayor al Takt time de acuerdo a la demanda por cual en la
propuesta Kaizen se recomienda contratar a una persona mas en el

proceso de ensamblar para poder cumplir con los pedidos.
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El VSM de la propuesta Kaizen muestra los procesos, el personal, los
recursos, materiales, tiempos involucrados para la creacion de la

Camiseta Basica de cuello redondo.

El andlisis de distancia por recorrer de la propuesta Kaizen, a pesar de
que se aumenta una persona mas para el proceso de ensamblar con el
fin de cumplir con el Takt Time, es menor a la que actualmente se

recorre, disminuyéndose en un 21%.

En la visualizacion del Taller 1, se puede observar cémo seria si se

aplicara la propuesta Kaizen.

En el cursograma analitico se muestra la disminucion de las actividades

innecesarias mediante la aplicacion de la propuesta Kaizen.

Todas las contramedidas, permitieron realizar una simulacion de
procesos de la propuesta Kaizen, donde el auxiliar de moldeador de
recorrer 46,7% de distancia para la elaboracién de una Camiseta Basica
de cuello redondo, disminuye su recorrido a 30,2%, lo que significa una

mejora de 16,5%.

Se elimina indicador collecting con la simulacion de la propuesta Kaizen,
lo que quiere decir que no van a existir productos en espera para ser

procesados.

El rendimiento es de 711 Camisetas Basicas de cuello redondo, sin

realizar horas extras.
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CAPITULO V

5. Validaciéon de contramedidas

5.1Costos fijos de produccion

Los costos fijos son aquellos que permanecen constantes y que se deben
cancelar sin depender de la producciéon que se realice en Game Confecciones.

Dentro de la empresa, se consideran los siguientes:

v Mano de obra
v Materiales
v" Arriendo

v Servicios profesionales

5.1.1 Mano de obra

En la actualidad se consta con nueve personas laborando en la organizacion,
de las cuales siete son operarios, en donde uno de ellos a su vez cumple con la
funcion de supervisor de produccioén; y las otras dos personas restantes son el

gerente y la administradora de la empresa.

Tabla 39.

Costos de la mano de obra.

Costo Anual | Costo mensual | Costo diario
$ 78.670,02 $ 6.555,84 $ 218,53




Tabla 40.

Detalle de los costos mensuales de mano de obra.

Costo mensual de mano de obra
Horas Costo IESS Fondos Décimo Décimo
No. Cargo Sueldo extras: de tercer cuarto Total
mensual | patronal
65 reserva sueldo sueldo
Gerente $ 1.000,00 $ 800,00 | $ 11250|% 8333 |$ 83,33 |$ 31,25| % 1.110,42
2 | Administrador $ 800,00 $ 600,00 | $ 9000 $ 66,67 |$ 6667 |$ 3125|% 854,58
Operador 1/
3 | Supervisor de $ 600,00 | $ 16250 % 76250 |$ 8578|% 6354 |$ 6354 |$ 31,25| % 1006,61
produccién
Operador 2 /

4 | Moldeador $ 500,00 | $ 13542 |$ 63542 |$ 71,48|$ 5295 |$ 52,95 |$ 31,25($ 844,05
g |Operador 3/Auxliar | ¢ 47500 | ¢ 10156|$ 47656 | $ 5361|$ 3971 |$ 3971 |$ 3125|$ 64085
de moldeador ! ’ ! ! ! ! ! !

6 |Operador 4 $ 420,00 | $ 113,75| % 533,75 |$ 60,05 $ 4448 |$ 4448 |$ 31,25|$ 714,01
7 | Operador 5 $ 420,00 | $ 113,75| % 533,75 |$ 60,05 $ 4448 |$ 4448 |$ 31,25|$ 714,01
8 |Operador 6 $ 420,00 | $ 113,75|$% 533,75 | $ 60,05|% 44,48 |$ 4448 |$ 31,25| % 714,01
9 | Operador 7 $ 420,00 | $ 113,75|% 533,75 |$ 60,05 $ 4448 |$ 4448 |$ 31,25|$ 714,01

Total $4.955,00 | $817,92 | $5.409,48 | $ 608,57 | $ 450,79 $ 450,79 $ 281,25 | $ 7.312,54

AN}
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Los sueldos del personal no son los exactos a los que se tienen excepto por el

del gerente y administrador.

Se necesita mensualmente aproximadamente $7.312,54 para solventar la

remuneracion de la mano de obra contando con todos los beneficios de ley.

Actualmente el tiempo de produccién de una Camiseta Basica de cuello
redondo es de 4,93 min, en una jornada laboral ordinaria se alcanzan a realizar
376.

Se necesitan de 5 horas extras diarias por cada operador para poder
confeccionar las 613 Camisetas que solicita la demanda, por cual se obtiene

que el costo de mano de obra por prenda sea de $0,40.

Tabla 41.

Costo de mano de obra por Camiseta.

Camisetas Costo de mano de
diarias obra/ Camiseta

$ 243,75 4,93 min 613 $ 0,40

Costo diario | Tiempo actual

5.1.2 Materiales

Los materiales que se usan para la fabricacion de la Camiseta son

basicamente la tela, el hilo y la etiqueta que muestra la talla.
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Tabla 42.

Costo de los materiales.

Costo de materiales
Descripcion Cantidad Costo
Tela 2 metros $ 0,96
Hilo 35 metros | $0,02
Etiqueta 1 pieza $0,01
Total $ 0,99

5.1.3 Arriendo

Tabla 43.

Costo de arriendo.

Costo de arriendo
Costo Anual | Costo mensual | Costo diario |Costo / camiseta

$ 3.600,00 $ 300,00 $ 25,00 $ 0,04

5.1.4 Servicios profesionales

Tabla 44.

Costo de pago de servicios profesionales.

Costo de arriendo
Costo Anual | Costo mensual | Costo diario |Costo / camiseta

$ 3.000,00 $ 250,00 $ 8,33 $ 0,02




5.2Costos variables de produccién
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Son todos aquellos costos que cambian dependiendo de la produccion que se realice. Tomando un promedio de los ultimos

12 meses de energia eléctrica, agua, internet, teléfono y movilizacién se obtiene la Tabla 45.

Tabla 45.

Costos variables de produccion.

Costos variables de produccion

Descripcion Costo Anual | Costo mensual | Costo diario |Costo / camiseta
Energia eléctrica | $ 8.400,00| $ 700,00 | $ 23,33 | $ 0,03
Agua Potable $ 3.600,00| $ 300,00 | $ 10,00| $ 0,01
Internet $ 960,00 | $ 80,00 | $ 267| $ 0,00
Teléfono $ 240000 $ 200,00 | $ 6,67| $ 0,01
Movilizacion $ 4.800,00 $ 400,00 | $ 13,33| $ 0,02
Total $ 20.160,00 | $ 1.680,00 | $ 56,00 $ 0,09




5.3 Costo total de elaboracién de Camiseta Basica de cuello redondo.

Tabla 46.

Costo total de elaboracion de la Camiseta Basica de cuello redondo.
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Costo total de elaboracién de Camisetas Basicas de cuello redondo

Mano de obra $ 0,40
. Materiales $ 0,99
Costos fijos Arriendo $ 0,04
Servicios profesionales $ 0,02
Energia eléctrica
Agua Potable
Costo variables |Internet $ 0,10
Teléfono
Movilizacion
Costo total $ 1,55

Costo total para la elaboracion de una Camiseta Basica de cuello redondo es

de $1,55.

5.4 Costos / Beneficio de aplicacién de contramedidas.

Para que esta propuesta Kaizen sea efectiva, es indispensable contratar a una

persona adicional.

En la actualidad anualmente

se

desembolsan

aproximadamente $820.00 mensuales de horas extras para poder cubrir con

los pedidos, por lo cual, este costo se reemplazaria por el sueldo que se le

pagaria a un operador adicional.
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También, para que las mesas de confeccion tengan una ubicacion mas éptima,
se tiene que derrocar el disefio en U que tiene el Taller 1, lo cual fue una idea
de unos de los integrantes de grupo Kaizen. Ver Figura 31.

Ademas, la compra de: un rack para el almacenamiento de las telas en el Taller
1, un stand para la colacion de las Camisetas terminadas y la definicion de la
sefalizacion horizontal amarilla en el piso, que delimite el paso a los no

operarios, visitantes, proveedores, etc.

Tabla 47.

Inversion.

Descripcion Precio
Rack para telas 900,00
Stand para Camisetas 280,00

Derrocamiento de pared en forma de
U

$
$
$ 130,00
$
$
$

Arreglos del derrocamiento 70,00

Sefalizacién vertical en el piso 40,00

Papeleo de contrato 60,00
Total $ 1.500,00

Se necesita una inversion de $1.500,00 para poder cumplir con los pedidos

solicitados por los clientes.



Tabla 48.

Costo mensual de mano de obra aplicando propuesta Kaizen.

Costo mensual de mano de obra aplicando propuesta Kaizen

Décimo Décimo
No. Cargo Sueldo Hora§ Costo IESS Fondo de tercer cuarto Total
extras: 0 mensual patronal reserva
sueldo sueldo
1 | Gerente $ 1.000,00 - $ 800,00 $ 112,50 $ 83,33 $ 83,33 $ 31,25 $ 1.110,42
2 | Administrador $ 800,00 - $ 600,00 $ 90,00 $ 66,67 $ 66,67 $ 31,25 $ 854,58
3 | Operador 1/Supervisor | ¢ g4 g - $ 60000 |$ 6750 |$ 5000 |$ 5000 |$ 31,25 |$ 798,75
de produccion ' ' ' ' ' ' '
4 | Operador 2/ Moldeador | $ 500,00 - $ 500,00 $ 56,25 $ 41,67 $ 41,67 $ 31,25 $ 670,83
Operador 3/ Auxiliar de
5 moldeador $ 375,00 - $ 375,00 $ 42,19 $ 31,25 $ 31,25 $ 31,25 $ 510,94
6 | Operador 4 $ 420,00 - $ 420,00 $ 47,25 $ 35,00 $ 35,00 $ 31,25 $ 568,50
7 | Operador 5 $ 420,00 - $ 420,00 $ 47,25 $ 35,00 $ 35,00 $ 31,25 $ 568,50
8 | Operador 6 $ 420,00 - $ 420,00 $ 47,25 $ 35,00 $ 35,00 $ 31,25 $ 568,50
9 | Operador 7 $ 420,00 - $ 420,00 $ 47,25 $ 35,00 $ 35,00 $ 31,25 $ 568,50
10 | Operaria 8 $ 420,00 - $ 420,00 47,25 $ 35,00 $ 35,00 $ 31,25 $ 568,50
Total $ 4.955,00 - $ 5.052,46 $ 604,69 $ 447,92 $ 447,92 $ 312,50 $ 6.788,02

8¢T



Tabla 49.

Costo de mano de obra aplicando propuesta Kaizen.

Costo Anual | Costo mensual | Costo diario

$ 81.456,25 $ 6.788,02 $ 226,27

Tabla 50.

Costo de mano de obra por camiseta aplicando propuesta Kaizen.

Jornada ordinaria - 8h diarias

Costo diario Tiempo aCt!{a' Car_ms_etas Costo / Camiseta
de produccion diarias
$ 226,27 6,53 min 711 $0,32

6€T
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Al contratar una persona adicional para el proceso ensamblar, en comparacion
con el costo de pagar horas extras se ahorraria $0.08 por Camiseta, esto

funciona si se aplicara la propuesta Kaizen.

Tabla 51.
Rentabilidad.

Detalle

Rentabilidad actual

Rentabilidad aplicando
propuesta Kaizen

Ingresos diarios $ 1.287,30 $ 1.493,10
Egresos diarios $ 950,15 $ 875,78
Utilidad diaria $ 337,15 $ 617,32

Se obtiene una ganancia $280,17 diario adicional aplicando la propuesta
Kaizen, considerando que solo en promedio se dedican 13 dias al mes a
realizar este producto, se adquiria $ 3.642,18 mensualmente y $ 43.706,11

anualmente.

Tomando en cuenta el riesgo pais, la tasa de inflacibn mensual y la tasa activa
de bancos al mes de Mayo del 2017, se define la Tasa Minima de Aceptacion
de Rendimiento o TMAR del 11%

La inversion se recuperaria en un plazo de 1 meses, con una Tasa Interna de
Retorno del 142,81%, y un Valor Actual Neto de $1781,24.

En la Tabla 52., se pueden observar los flujos.



Tabla 52.

Flujos.
Descripcion MESES

P 0 1

Flujo incremental $ (1.500,00) 0
Flujo operacional $ 3.642,18
Flujo libre $ (1.500,00) $ 3.642,18
VAN $1.781,24
TIR 142,81%
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5.5 Comparacion de las simulaciones

Tabla 53.

Comparacion de las simulaciones

Procesos
Detalle .
Proceso actual Proceso estandarizado Proceso de_la propuesta
Kaizen
% de distancia
recorrida del auxiliar 44,80% 46,70% 30,20%

de moldeador

Barra de estado:
Collecting VS.
Processing

*EI 81,6% del tiempo, el
subproceso de armado es que
mAas items procesa

*EI  44% del tiempo de
produccion, los items tiene que
esperar para ser procesados
en el proceso de ensamblar

*El 85,1% del tiempo, el
subproceso de armado es que
mas items procesa.

*El 19,5% del tiempo de
produccion, los items tiene que
esperar para ser procesados
en el proceso de ensamblar

*El  70% del tiempo, el
subproceso de armado es el
segundo que mas items
procesa.

*El 85% del tiempo, el proceso
ensamblar estd procesando
productos.

*No existen piezas en espera
para ser procesados en ningun
proceso.

vt



Barra de estado: Idle
VS. Processing

*EI 65,9% del tiempo del
subproceso cuello, es un
tiempo ocioso

*En el subproceso de
mangas, existe un tiempo
ocioso de 56,2%

*El  43,2% del
subproceso
tiempo ocioso.

tiempo del
cuello, es un

*En el subproceso de mangas,
existe un tiempo ocioso de
29,8%

*El 35,9% del
subproceso
tiempo ocioso.

tiempo del
cuello, es un

*En el subproceso de mangas,
existe un tiempo ocioso de
0.5%

Barra de estado:
Collecting VS. Idle

*El proceso de ensamble es el
anico proceso que tiene en
espera productos por
procesar.

*El proceso ensamblar tiene
un tiempo ocioso de 9,5%

*El proceso de ensamble es el
anico proceso que tiene en
espera productos por procesar.

*El proceso ensamblar tiene un
tiempo ocioso de 8%

*Ningun proceso tiene
productos en espera para ser
procesados.

*El proceso ensamblar tiene un
tiempo ocioso de 14%

Rendimiento:
Camisetas
terminadas

613

299

711

evt
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6 Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

Se propuso un plan de optimizacion del proceso de confeccién de la linea de
produccion de “Camisetas Basicas de cuello redondo” mediante el uso de la
metodologia Kaizen en la empresa de Game Confecciones el cual consistio en
identificar los problemas de la organizacion mediante un arbol de problemas y
se prioriz0 mediante la matriz de impacto — tendencia y el método de
ponderacion cual es el principal problema que se debe atacar, posteriormente
por medio del diagrama de Ishikawa se identificd las causas que estaban
provocando que las Camisetas Basicas se demoren mas de lo estipulado en
ser entregados a los clientes, en cual el plan consisti6 en establecer

contramedidas para optimizar el proceso.

Los procesos fueron levantados mediante la observacion de la realizacién de
las actividades, entrevistas con el personal involucrado, toma de tiempos de
forma aleatoria de cada una de las tareas que involucra a los procesos
teniendo en cuenta suplementos variables y calificaciones objetiva como por

ejemplo si el trabajo es de pie, 0 es de postura anormal, etc.

De acuerdo al analisis de la situacion actual Game Confecciones es una

empresa que funciona por jerarquias mas no por procesos.

Se logré determinar que el tiempo real de produccidén actualmente es de 8,93
min / camiseta mediante la toma de tiempos de manera aleatoria en dos

semanas.
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En la actualidad se producen 376 Camisetas diarias y para poder realizar 613
Camisetas, que es lo que solicita la demanda con un margen de error del 2%,

es necesario que se trabajen 5h extras adicionales.

El nUmero de estaciones de trabajo actualmente son 7.

En actualidad se recorre 176,4 m en la elaboracién del producto, donde el
proceso de moldear es aquel que transita el 46,7% del total de toda la distancia

recorrida.

Se disefié una propuesta de optimizacion la cual consiste en la eliminacion de
actividades no agregadoras de valor como transporte y control, reubicacion de
mesas de trabajo, redisefio del Layout, eliminacion del cuello de botella en el

proceso de ensamblar, analisis de distancia y un balance de la linea.

Con la propuesta de mejora se podran realizar diariamente en un turno de 8h
de trabajo, 711.

Se lograria disminuir de 5h diarias de horas extras a 0 h diarias extras.

El tiempo de elaboracibn de una Camiseta Basica de cuello redondo al

implementar la propuesta seria 6,53 min / Camiseta.

El balance de linea permitié conocer que el nUmero de estaciones de trabajo
deben ser 8, ya que el Takt time es mayor que al tiempo de ciclo del proceso
de ensamblar, por lo cual se debe contratar a una persona mas para este

proceso.
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El redisefio del Layout (derrocamiento de pared en forma de U) fue idea de una
operaria que es parte del equipo Kaizen donde se evidencia que la metodologia

fue entendida.

Al realizar la propuesta de optimizacion la distancia disminuiria en un 22%, ya
que de 176,4 m que se recorren en la actualidad, se recorrerian 139,2 m para

la elaboracion de una Camiseta Basica de cuello redondo.

A pesar de que se incrementa una estacion de trabajo, las distancias por
procesos logran disminuirse excepto por el proceso de ensamblar; gracias al
espacio ganado por parte del derrocamiento por pared en forma de U, y por las
reubicaciones de las mesas de confeccion en donde se encuentran cercanas

unas de otras.

La propuesta de optimizacién mediante la metodologia Kaizen, mejoraria en un
34% en los tiempos de transporte de manera inmediata en la linea de

produccion de las Camisetas Basicas de cuello redondo.

La metodologia Kaizen influye de manera positiva en la productividad de

Game Confecciones.

El simular permite que no se detengan las operaciones para verificar su
funcionamiento, se puede experimentar varias veces sin que influya en los
costos y en la credibilidad de la mejora lo que minimiza el riesgo de fracaso de

la propuesta.
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La simulacion permite visualizar la manera en la que se estan realizando las

operaciones hoy en dia.

Se realizd una simulacion de los tiempos actuales para realizar una Camiseta
Basica de cuello redondo, también, una simulacion de los tiempos
estandarizados que incluyen suplementos variables como: trabajo de pie,
postura anormal, levantamiento de peso o uso de fuerza, intensidad de la luz,
calidad de aire, tension visual, tension auditiva, tension mental, monotonia

mental, etc.

Y se realiz6 una Ultima simulacién no solo teniendo en cuenta los tiempos
estandares, sino considerando las contramedidas aplicada de la propuesta
Kaizen, en donde se obtiene: Una disminucion del 16,5% del porcentaje de
distancia recorrida por parte del auxiliar del moldeador, O piezas en espera para
ser procesados, una cantidad del 85% de procesamiento del proceso
ensamblar y una produccion de 711 Camisetas Bésicas de cuello redondo en 8

horas laborables.

Se estima que la inversion para realizar este proyecto es de $1500.

Al contratar a una persona adicional, el costo de mano de obra disminuye de
$0.40 a $0,32, es decir que se reduce en $0.08 por camiseta. Esto se debe a

gue se elimina el exceso de costo por pago de horas extras.

Un resultado econdmico positivo de la propuesta Kaizen es la reduccion del
costo de la mano de obra, lo que permite mejorar la utilidad de esta linea de

produccion.
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Al analizar la proyeccion de resultados en el costo / beneficio de la propuesta,
se obtendria un ahorro de aproximadamente $617,32 diarios y anualmente de
$43.706,11.

Para obtener la Tasa Minima de Rendimiento o TMAR se consider6 el riesgo
pais, la tasa de inflacion mensual y la tasa activa de bancos al mes de Mayo

del 2017, con lo que resulto igual al 11%.

El Tasa Interna de Retorno o TIR es de 142,81%

El TIR es mayor a la TMAR lo permite concluir que la propuesta tiene

indicadores positivos, es decir que es viable econémicamente.

La inversion se recuperaria en un mes de iniciada la propuesta.

Después del primer mes, se tendria un Valor Actual Neto, o en otras palabras

el dinero que sobra después de la inversion de: $1781,24.

6.2 Recomendaciones

La maquina cortadora se deberia cambiar de una maquina semi-automatica a
una automatica debido a que el moldeador y el auxiliar del moldeador tienen
que cortar manualmente con la tijera, las partes que la maquina no realiz6 lo

gue aumenta el tiempo en el proceso de cortar.
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Ejecutar la propuesta de mejora lo mas pronto posible.

Estandarizar un proceso de convenciones Kaizen periddicas.

Realizar un programa de sugerencias, donde existan estimulos por cada una

de ellas.

Formalizar actividades de motivacion cada cierto tiempo, premiaciones a las

ideas de mejora, incentivos, etc.

Capacitar sobre herramientas que se puedan usar dentro de la metodologia

como 6M, Ishikawa, mudas, 58S, etc.

Mediante politicas internas y procedimientos claramente establecidos continuar

con la metodologia con el transcurrir del tiempo.

Aplicar esta metodologia en el Taller 2 y en las Bodegas.

Medir la satisfaccion del cliente una vez aplicada la metodologia Kaizen para

analizar su grado de satisfaccion.

Para ventas mayores a las esperadas, simular soluciones para evidenciar si
Game Confecciones puede o no abastecer a los clientes y de qué forma se lo

haria.
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A partir de este Trabajo de Titulacion se puede crear un proyecto de como se

podria ampliar la compafiia.

Este Trabajo de Titulacion se puede proponer a empresas similares.

Este tipo de modelo se puede aplicar como consultorias en otras

organizaciones dedicadas a la confeccion.

Consolidar el gremio con el fin de que se puedan generar nuevas u otros

puntos de mejora.



151

REFERENCIAS

Adalvert, J., Vidal, E., Lorente, J. & Adalvert, J. (2016). 5S Para la mejora
continua. Hacer mas con menos. Editorial Cims Midal.

Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador. (2012). Historia y actualidad de
Industria Textil. Recuperado el 10 de Julio de 2016, de
http://lwww.aite.com.ec/industria-textil.html

Atehortua, A. &. (2010). Kaizen: un caso de estudio. Recuperado el 25 de Julio
de 2016, de
https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2
&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjgxZuL5rfOAhWB7iYKHYFCHAQFgg
IMAE&url=https%3A%2F%?2Fdialnet.unirioja.es%2Fdescarga%?2Farticul
0%2F4541604.pdf&usg=AFQ]CNHY4sKbuMW _ptf3cudT6MRBgOYGsQ

Azcuénaga, L. (2006). Manual Practico para la investigacion de accidentes e
incidentes laborales. Madrid: Fundacion Confemetal.

Banco Central del Ecuador. (s.f.). Indicadores econémicos. Recuperado el 15
de Julio de 2017, de
https://www.bce.fin.ec/index.php/component/k2/item/788

Burneo, M. J. (2015). Disefio y Simulacién de Procesos. Quito, Pichincha,
Ecuador.

Cevallos, J. (2014). Momentos dificiles para el textil ecuatoriano. Revista
Gestion. N° 237. [version electronica]. Recuperado el 10 de Julio de
2016, de http://www.revistagestion.ec/wp-
content/uploads/2014/03/Industria-textil. pdf

Direccion Nacional de Asesoria Juridica de la GPE. (2013). Cdédigo del trabajo.
Recuperado el 22 de Noviembre de 2016, de
http://www.trabajo.gob.ec/wp-content/uploads/2015/03/CODIGO-DEL-
TRABAJO-1.pdf

Foros Ecuador. (2013). Mapa de provincias del Ecuador. Recuperado el 2016
de Julio de 01, de Foros Ecuador.ec:
http://www.forosecuador.ec/forum/ecuador/educaci%C3%B3n-y-

ciencia/224-mapa-de-provincias-del-ecuador-actualizado



152

Garcia, R. (2005). Estudio del Trabajo, Ingenieria de Métodos y medicion del
trabajo. [version electrénica). (2da. Edicion). Mc Graw Hill. Obtenido de
https://es.scribd.com/doc/66591727/Estudio-del-Trabajo-Ingenieria-de-
Metodos-y-medicion-del-trabajo-Roberto-Garcia-CriolloGestion, R.
(2014). Momento dificiles para el textil ecuatoriano. Obtenido de
http://www.revistagestion.ec/wp-content/uploads/2014/03/Industria-
textil.pdf

Google Maps. (s.f). Recuperado el 01 de Julio de 2016, de
https://www.google.com/maps/dir/Chimborazo+%26+Simon+Bolivar,+M
ilagro,+Ecuador/quitodor/@-2.1261081,-
79.5955772,16.79z/data=!4m8!4m7!1m5!1m1!1s0x902d4799c33034al.:
0x796711169bd4948b!2m2!1d-79.5946989!2d-2.125687!1m0

Grandes Pymes. (s.f.). La cadena de valor. Recuperado el 05 de Noviembre de
2016, de http://www.grandespymes.com.ar/2010/12/20/la-cadena-de-
valor/

Gutierrez, H. (2009). Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma. Guanajato:
Mc Graw Hill.

INEC. (2017). Reporte de Economia Laboral. Recuperado el 20 de Julio de
2017, de www.ecuadorencifras.gob.ec/documentos/web-
inec/EMPLEO/2017/Junio/Informe%20Economia%?20laboral%20%20-
%20junl7.pdf

Ingenieria Industrial Online. (s.f). Suplementos del estudio de tiempos.
Recuperado el Septiembre de 2016, de
http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-
ingeniero-industrial/estudio-de-tiempos/suplementos-del-estudio-de-
tiempos/

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (1996). Evaluacion de
riesgos.

Cuevas, J. (2014). Mapeo de cadena de valor. Recuperado el 2016 de
Noviembre de 06, de https://es.slideshare.net/jonathan_cuevas/mapeo-
de-cadena-de-valor-vsm-estado-actual

Larrea, C. (2012). Mejora Continua. Pichincha, Ecuador.



153

Lean Six Sigma Institude. (2015). Certifiacion Lean Six Sigma Green Belt para
la excelencia en los negocios. Barcelona: Marge Books .

Lean Six Sigma Institute. (2014). Certificacién Lean Six Sigma Yellow Belt para
la excelencia en los negocios. Quito: ICG Marge.

Lean Solutions. (s.f). Gestion Visual. Recuperado el 10 de Julio de 2016, de
http://www.leansolutions.co/conceptos/gestion-visual/

Manos, A. (2015). The Fabricator. Recuperado el 26 de Julio de 2016, de
http://lwww.thefabricator.com/article/shopmanagement/12-consejos-
para-mejorar-sus-mapas-de-flujo-de-valor

Managing Internacional Labour Standars Reporting. (s.f). Andlisis de causa
raiz: el diagrama de espina de pescado . Recuperado el 25 de Julio de
2016, de http://managing-ils-
reporting.itcilo.org/es/herramientas/analisis-de-causa-raiz-el-diagrama-
de-espina-de-pescado

Mercado libre. (s.f). Témbola de bingo metélico con fichas de lotto 90 niUmeros.
Recuperado el 04 de Enero de 2017, de
https://articulo.mercadolibre.cl/MLC-433741062-tombola-de-bingo-
metalico-con-fichas-de-lotto-90-numeros-_JM

Meyers, F. (2000). Estudios de tiempos y movimientos. Buenos Aires: Prentice
Hall.

Microsoft. (s.f). Microsoft. Recuperado el 26 de Julio de 2016, de
https://support.office.com/es-es/article/Crear-un-mapa-de-flujo-de-valor-
cf0739eb-d9f8-4b6d-a557-21a518a7390b

Ministerio de Industrias y Productividad. (2015). MIPRO impulsa el desarrollo
de sectores textiles y confeccion. Recuperado el 10 de Julio de 2016,
de http://www.industrias.gob.ec/mipro-impulsa-el-desarrollo-de-
sectores-textil-y-confeccion/

Nufiez, A., Guitart, L. & Baraza, X. (2014). Direccion de Operaciones.
Decisiones tacticas y estratégicas. Barcelona: Editorial UOC.

Ojeda, P. (2013). EI ABC de la Consultoria: La forma correcta de hacer
consultoria de negocios en América. Obtenido de
https://books.google.com.ec/books?id=YXs6KNVw7jkC&pg=PT16&dg=l



154

evantamiento+de+procesos&hl=es&sa=X&redir_esc=y#v=onepage&qg=I
evantamiento%20de%?20procesos&f=false

Perugachi, M. (2004). Optimizacion de los procesos: La concesion de
radiofrecuenias en el Ecuador : Obtenido de
https://books.google.com.ec/books?id=9sj4Ds7WcUEC&pg=PA15&dqg=
levantamiento+de+procesos&hl=es&sa=X&redir_esc=y#v=onepage&q=
levantamiento%20de%?20procesos&f=false

Pesikillas. (s.f). Camiseta adulto. Recuperado el 02 de Febrero de 2017, de
http://pesikillas.com/tienda/camisetas/camiseta-adulto/

Pinterest. (s.f). Tortugas. Recuperado el 13 de Marzo de 2017, de
https://es.pinterest.com/pin/288652657343598155/

Protzman, C., Whito, F., Kerpchar, J., Lewandowski, C., Stenberg, S. &
Grounds, P. (2016). The Lean Practitioner’s Field Book. CRC Press .

Rajadell, M. & Sanchez, J. (2010). Lean Manufacturing. La evidencia de una
necesidad. Madrid: Ediciones Diaz de Santos.

Revista Gestion. (2014). Momento dificiles para el textil ecuatoriano. Obtenido
de http://www.revistagestion.ec/wp-content/uploads/2014/03/Industria-
textil.pdf

Revista Lideres. (2015). La competencia para los textileros ecuatorianos
aumenta. Recuperado el 10 de Julio de 2016, de
http://www.revistalideres.ec/lideres/competencia-textileros-
ecuatorianos-aumenta.html

Servicio de Renta Interna. (2016).

Socconini, L. (2013). Lean Company mas alla de la manufactura. México:
Norma Ediciones.

Tovar, A. & Mota, A. (2007). CPIMC. Un Modelo de Administracion de por
Procesos. México D.F: Panorama Editorial.

Universidad Nacional Abierta y a Distancia. (s.f). Proceso productivos.
Recuperado el 01 de Agosto de 2016, de
http://datateca.unad.edu.co/contenidos/102508/Administracion%20de%
20procesos%20productivos/leccin__ 15 tipos_de_configuracin_en_los

procesos_productivos.html



155

Universidad Central de Venezuela. (2012). Sistemas de informacion.
Recuperado el 01 de Agosto de 2016, de
http://myslide.es/documents/introduccion-a-bpmsppt.html

Wilches - Arango, M., Cabarcas, J., Lucuara, J. & Gonzalez, R. (2013).
Aplicacion de herramientas de manufactura esbelta para el

mejoramiento de la cadena de valorde una linea de produccion de sillas



156

ANEXOS



Anexo 1

El Anexo 1, es la representacion de la orden de produccién que en la

actualidad maneja Game Confecciones.
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