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RESUMEN

Este trabajo de investigacion tuvo por objetivo proponer el redisefio del proceso productivo de
la Empresa Textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. para incrementar su productividad.
Se diagnostico el proceso productivo de la empresa para precisar el cuello de botella y se
propuso su redisefio, asimismo, se realizd un analisis econémico financiero para la
implementacion de dicha propuesta en la empresa textii CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.
La propuesta de redisefio contribuy6 a enmendar los problemas del proceso productivo de la
empresa garantizando mejoras en la produccion y el adecuado aprovechamiento de los recursos.
Se propuso la adquisicion de una maquina bordadora, se obtuvo reduccion de tiempo de ciclo
y se niveld la produccion con el objetivo de incrementar la productividad. Se redujo la cantidad
de pedidos anulados, se disminuy6 el tiempo de ciclo de produccion en un 21%, también se
presentd un plan de control de la calidad para mejorar el acabado de las prendas mediante
formatos determinados, se implemento una cultura de mejora continua en toda la empresa y un
plan de mantenimiento preventivo de la maquinaria y equipos, garantizando su mejor
funcionamiento. Por ultimo, se implementdé un programa de las 5°S junto a un plan de
distribucion y alineacion de la maquinaria del personal y de los residuos existentes, ademas de

un programa de capacitacion técnica al personal del area de produccion.

Palabras claves: Confeccion, devolucion, rechazo, produccién.
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ABSTRACT

The objective of this research is to propose the improvement in the production process of the
Textile Company CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. to increase your productivity. A
diagnosis of the production process of the company was prepared to determine the bottleneck
and thus propose the improvement, in turn, an economic-financial analysis was carried out for
the implementation of the improvement proposal in the textile company CONFECCIONES
DIANKRIS S.A.C. The improvement proposal helped correct problems in the production
process in the company, guaranteeing optimal production and the most adequate use of
resources. The acquisition of an embroidery machine was proposed to obtain a reduction in
cycle time and level production with the aim of increasing productivity in order to reduce the
number of canceled orders, reducing the production cycle time by 21%. A quality control plan
was also presented to improve the finishing of the garments using certain formats, a culture of
continuous improvement was implemented throughout the company and a preventive
maintenance plan for machinery and equipment, in order to guarantee their better performance.
Finally, the implementation of a 5's program together with a plan for the distribution and
alignment of personnel machinery and existing waste, as well as a technical training program

for personnel in the production area.

Keywords: Preparation, return, rejection, production.
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. INTRODUCCION

Anivel internacional las empresas a través de su innovacién mejoraron su competitividad,
asimismo, constituye una operacion importante en mantener e incrementar sus ganancias. En el
ultimo afo, respecto a las exportaciones del sector del vestido, la zona oriental se encontro
primera a nivel mundial, envi6 187 569 millones de dolares (59.7%), seguido la zona occidental
que consigno 89 138 millones de dolares (28%), en tercer lugar, el continente americano con
22 690 millones de dolares (7%) de las exportaciones mundiales. Mencion6 también las
maneras de fabricacion de buen nivel realizadas por paises asiaticos y europeos, reduciendo
gastos de elaboracion y, administrativos. Para Asia, la produccion a gran escala genera
superioridad, si hablamos de importes pequefios, mientras que en Europa se da a través del
disefio, la moda y la calidad. Estableciendo niveles efectivos como perjudiciales para todas las

naciones, especialmente a América Latina. [1]

Para Bustamante [2] el sector confeccion fue muy significativo para el patrimonio en
estados con progreso en el mundo; en nuestro, pais ain dentro de un mercado informal y sin un
desarrollo estratégico, se ha convertido en una actividad comercial, competitiva y exitosa. Esto
debido a que los empresarios guiaron sus empresas de forma empirica basados en sus
conocimientos adquiridos en el dia a dia, cumpliendo con las demandas variantes en el sector
manteniendo la eficacia del producto. El sector de confecciones ha representado una parte
importante en la industria manufacturera en el Perd, llegando al 8,9% del PBI nacional. El
Ministerio de la Produccion [3] evidencia un nivel elevado de empresas equivalente en 99,5%
del total, ademas, ha detectado problemas en este sector industrial, como falta de
implementacién de nuevas tecnologias en los procesos, informalidad laboral, problemas en la
satisfaccion con el cliente final (especialmente extranjeros), baja calidad de sus productos,
problemas de transporte y logisticos.

Vivimos en una era tecnolédgica con demasiada competitividad en todas partes del mundo,
donde cada compaiiia debe priorizar la meta por aquella que estabilice a la misma entidad, en
todos sus aspectos. En la region de Lambayeque se ha incrementado la competencia en este
rubro, registrandose 2 500 microempresas de confecciones en el mercado, de las cuales el 10%
son formales, asi lo anuncia la Sociedad Nacional de Industrias (SIN) — Lambayeque [4]. La
empresa textii CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. se dedica en producir prendas escolares
(camisa, blusa, pantalon y falda) y polos deportivos para colegios y es preciso encontrar
maneras de reducir gastos, costos de produccion, teniendo como finalidad costos bajos para el

consumidor y continuar progresando en favor del cliente.
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La empresa textii CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. tiene como producto de mayor
demanda los polos deportivos escolares. La mayor dificultad es la baja productividad originada
por no poder cubrir la demanda, pérdida de clientes y, consecuentemente, pérdida de ganancias,
causada principalmente porque la ausencia de maqguinas especializadas en sus procesos de
elaboracion, especialmente en prendas bordadas solicitadas por el cliente, que obliga a la
empresa a subcontratar servicio de bordado, originando un cuello de botella en el proceso de
confeccion. El producto muchas veces no cumple con los requerimientos del cliente causando
rechazo de pedidos, otro problema es falta de mantenimiento de las maquinas ocasionando
paradas no programadas Yy retrasos en la entrega produciendo pago de penalidades, por lo que
se requiere del mejoramiento constante de los métodos de trabajo mediante controles y

seguimientos.

Conociendo la problemética de la empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.,
se resolvid mejorar sus procesos en la elaboracion de polos deportivos escolares, con la
finalidad de incrementar su productividad. Por lo que se plantea la siguiente interrogante ; COmo
proponer un redisefio del proceso productivo de la Empresa Textii CONFECCIONES
DIANKRIS S.A.C. para incrementar su productividad?

De acuerdo con el problema planteado se realizd el diagnéstico en dicho proceso, se
propuso el redisefio del proceso productivo para el incremento de su productividad y se elaboro

el andlisis econdmico financiero.

Por otro lado, la investigacion contribuird con la empresa en la mejora continua de sus
procesos, minimizando y eliminando inconvenientes en el cumplimiento de sus metas, la
inadecuada gestion en la produccion e inadecuada direccion de sus trabajadores sin supervision
en la confeccion de las prendas. Asimismo, la propuesta generd mayores ganancias a laempresa

incrementando la produccién con el manejo eficientemente sus recursos.

Tendra un gran impacto social porque las mejoras realizadas ayudaron en el desarrollo de
sus funciones, asi como en la satisfaccion laboral del trabajador y la identificacion de éste con

la empresa con el fin de incrementar su produccion.

Esta investigacion servira de guia tanto para alumnos como para el publico interesado en

este sector y como antecedente en estudios de mejora para compafiias semejantes.
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II. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes

En 2022, Jaleel et. al. [5] en su investigacion "Process improvement in the production line
of textile industry by lean methodologies of 5s, kaizen, takt & time study” tuvo como objetivo
analizar la adaptacion de herramientas Lean como método de mejora de la productividad. Las
actividades que ocasionaban demora fueron designadas a otro operario con tiempo libre
reduciendo retrasos en la entrega del producto y disminuir penalidades de un 78,4% a un 18%
de los pedidos totales (60,4% menos de penalidades); se mejord la productividad en un 15%,
disminuyeron los rechazos por disconformidad del cliente de 24% a 14% (10% menos en
rechazos) y la rotacion de inventario tuvo un incremento de 7,6% a 10% (2,4% de aumento de
productos en stock). El beneficio para la empresa con la propuesta fue de S/ 81 060 soles.
Aporte: Estandarizar tiempos en la produccion permitié planificar, de manera mas precisa, la

demanda semanal, sin consumir recursos innecesarios.

En 2021 en la investigacion de Turner et. al. [6], en su articulo “Estrategia de mejora de
procesos Six Sigma aplicado a la industria textil”, tuvo como objetivo mejorar la eficiencia del
proceso productivo en empresas del sector textil en Lima. Para lo cual aplico la metodologia
DMAIC, en donde utilizo el diagrama de analisis de los procesos textiles, gréficas de control,
Matriz de priorizacion, Diagrama de Pareto y Diagrama de Ishikawa. Como resultado se obtuvo
que la aplicacion de la metodologia de 5S, SMD, Heijunka mejoro el beneficio econémico y
aumento la productividad de las empresas textiles, disminuyendo costos de mano de obray de
produccion. Aporte: el enfoque de lean minimiz6 gastos y residuos, aumentando la produccion,

eliminando cuellos de botella y la busqueda de mejora continua.

En 2021 en su investigacion de Thomas [7] titulada “Proposta de melhoria na gestao de
estoques de uma industria textil do oeste de santa catarina: uma abordagem lean” tuvo como
objetivo proponer mejoras de los procesos en la industria textil. Se aplicO metodologia lean,
una de las principales herramientas, donde se eliminaron los desperdicios, y se verifico la
oportunidad de reducir de 35,35% en tiempo de entrega por, reduciendo también carga el tiempo
de procesamiento en un 46,83%. El 61,74% de los residuos se deben a movimientos y
maniobras innecesarias. Aporte: la metodologia aumento la productividad y el desarrollo del

trabajador, minimizando costos.
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En 2019, Ibarra [8] su disefio mejoro la calidad en el producto final, aumentando su
productividad. En la metodologia utilizo diagrama de flujo, analisis de Pareto, diagrama causa
efecto, pruebas estadisticas y la metodologia de Lean Manufacturing: Kaizen, Heijunka y 5S.
Resultados: Disminuyeron los defectos en medida de 1491 a 347, punto caido de 1620 a 96, a
picado de 1365 a 830, traccion suelta de 982 a 286, traccion ajustada de 818 a 421 y mancha en
maquina de 182 a 0. Utilizando las 5S elimind los componentes que afectaban la calidad del
proceso de tejido. Us6 metodologia Kaizen, logrando detectar y disminuir las causas que
afectaban el nivel de calidad de trabajo del personal del area de ovillado, organizando la
distribucion de la materia prima que ingresaba al area y con la metodologia de Heijunka mejord
los tiempos de ciclo de produccion de 85 minutos a 53 minutos consiguiendo una mejora del
66%. Aporte: el uso de esta metodologia obtuvo una mejor calidad de sus productos, mejor
efectividad y viabilidad de su uso.

En 2020, Flores y Laguna [9] la finalidad de su estudio fue ofrecer un método de
organizacion e inspeccién en los procesos. La metodologia desarroll6 herramientas de
pronostico con el modelo de Heijunka y propuso un método para la organizacion de exigencias
en materia prima e inspeccion en la fabricacion. Resultados: una disminucion en 39% para
almacenamiento general en materia primay orden de pedidos de materiales en 35%, generando
ganancias a laempresa de S/ 3 134,42. El método Heijunka permitié cumplir la demanda segun
los requisitos del cliente, se redujeron niveles en inventario del producto final: PO, P3, PN y
Botas a 89%, 87%, 90% y 87%, resultando ganancias por afio de S/ 5 628,52 soles. Aporte: El
uso de la metodologia hizo frente a esos inconvenientes, instituyendo orden en el proceso y

manifestando activamente la transformacion.

2.2. Fundamentos tedricos

2.2.1.Servicio

Es lainnovacion de las entradas de componentes en el proceso, transformandolos
a bienes esperados a mediante el uso de mano de obra, tecnologia y capital. Existen

conflictos durante el proceso productivo y esto se da basicamente por Inadecuado
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proceso, Desorganizacion en zona de trabajo, Falta de coordinacion e inspeccién en

los procesos y No realizan mantenimiento en maquinarias. [10]

Inputs Proceso Outputs

Materiales |:> Transformacion |:> Bienes y Servicios

p Circuito de Feedback «
Figura 1. Secuencia del proceso productivo

Fuente: [11]

2.2.2.Sistema productivo

Agrupacion de elementos afines para la elaboracion de un producto determinado
con términos preestablecidos, siguiendo un control para respectivo funcionamiento.

Todo sistema tiene entrada, proceso y salida. [12]

Los elementos de un sistema productivo son los factores de produccion que
conlleva a materia prima e insumos, elementos (trabajadores, equipamientos) y
organizacion. También el proceso de produccion que son las acciones sistematizadas

para la realizacién de la fabricacion, movimientos suplementarios. [12]

El resultado de un sistema productivo es un producto: Grupo con propiedades
visibles e invisibles contiene envoltura, matiz, costo, marca reconocida, producto
industrial: Son comprados para uso de elaboracion o conduccién de un oficio,
materiales y partes: componentes principales, insumos, bienes de capital,
infraestructura, maquinaria, suministros y servicios: suministros de trabajo, elementos

para alimento, servicios en asesoria. [12]

2.2.3.Indicadores de produccion
2.2.3.1. Productividad

Correlacion directa de lo producido y el medio usado para generarlo. [13]

Salidas

Productividad = ————
roductivida Entradas
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Se puede dar de manera inmediata por: horas-hombre, capital, la energia
necesaria para la produccion. Los factores que intervienen en la productividad
representan los componentes internos y externos influyentes en la produccion. Los
factores internos: inversion, capital, maquinaria y muebleria. Los factores externos:

personal, entrenamiento y mantenimiento. [13]
2.2.4.Lean Manufacturing

Metodologia usada para eliminar aquello que no aporta valor agregado al cliente.
Se basa en detectar lo que interrumpa el flujo continuo de la produccion,
considerandolo como ‘“desperdicio”, detallados como: sobreproduccion, tiempos
improductivos, inventarios, movimientos innecesarios, productos defectuosos,

reprocesos. [14]

2.2.4.1. Técnicas de lean manufacturing
Se utilizaran las mencionadas a continuacion:
a. Técnica Heijunka

Sirve para alisar de manera inteligente la produccién de acuerdo con el volumen
y variedad de productos durante un tiempo dado, generalmente por dia o turno de
trabajo. Requiere conocer la demanda de los clientes para satisfacerla, utilizando s6lo
lo necesario para evitar excesos en inventarios de materia prima, a la vez que enfatiza
en estandarizar y estabilizar los procesos. [15] Para su 6ptimo desarrollo se aplican
técnicas integradas que permiten lograr produccion con flujo constante, obtener el
ritmo determinado, nivelar de volumen de produccion, minimizar los inventarios, asi

como los tiempos de respuesta al cliente. Las técnicas son:

Usar células de trabajo.
Flujo continuo de pieza a pieza.
Nivelar el volumen de la produccion.

Produccion en relacion al Takt Time (tiempo de ritmo)

b. Metodologia 5S

La metodologia 5S estd basada en el orden y la limpieza para mejorar

continuamente, logrando una mejor organizaciéon, con el fin de aumentar la



18

productividad de una compafiia. Esta metodologia consta de cinco principios que se

mencionan a continuacion: [16]
Organizacién — Seiri: Eliminar lo que no resulta dtil.

Orden — Seiton: Establecer, segun criterios racionales, los objetos Utiles y

ordenarlos para ser localizados en todo momento.

Limpieza — Seiso: Mantener la limpieza en el lugar de trabajo puede, entre otras

cosas, disminuir los accidentes en distintas areas.

Disciplina y habito — Shitsuke: Mantener la costumbre de la practica de

procedimientos correctos.

Estandarizacion — Seiketsu: Establecer normas y/o procedimientos, ayudara en

la toma de decisiones e influird en el incremento de la productividad.
2.2.5.Metodologia de Kaizen

Mejora continua que se enfoca en eliminar las ineficiencias de los procesos de una
compafiia. Para su implementacion se utiliza el ciclo de PHVA (Planificar, hacer, revisar

y actuar) o ciclo de Deming. [17]

Ciclo PHVA, relaciona las actividades de la empresa con el fin de autoevaluar su
situacion y asi determinar las areas que se deben mantener como puntos fuertes y las que
necesitan de un plan de mejora. Una vez elaborado dicho plan, se ejecuta y revisa
constantemente para validar las mejorias, mediante el seguimiento de resultados, para
llevar a cabo las acciones necesarias que conlleven a mejorar el desempefio de manera

permanente. Los pasos para implementacion del PHVA son: [18]

a. Etapa planificar: Identificar el problema y objetivos, abordando los riesgos y

oportunidades para elaborar un plan de accion.
b. Etapa hacer: Ejecutar plan propuesto.

c. Etapa verificar: Analizar y evaluar los resultados para poder darles seguimiento

a través de indicadores de medicién.

d. Etapa actuar: Es necesario tomar medidas para mejorar el desempefio de la

compafiia de manera periddica y constante.



*Toma de decisiones
sobre los cambios.

+Estandarizar los
camhios.

* Formar y entrenar.
= Vigilar ¢l proceso.
* Repetir el ciclo.

* Evaluar
resultados
obtenidos.
*Comparar
resultados con los
objetivos
planeados.

A

J

Fuente: [18]

Figura 2. Ciclo PHVA

2.2.6.Diagrama DOP y DAP
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=Determinar sus
necesidades y
expectativas.
*Disefiar los
procesos.
* Transladar el plan
a mvel operativo.

= Aplicar lo

planeado.
=Hacer cambios.
*Recopilar datos
para determinar
que ha sucedido
tras los cambios.

Diagrama de operaciones del proceso — DOP: Representa la realizacion de los procesos,

considerando las principales operaciones. Se utilizaran simbolos de operacion e inspeccion.

[19]
SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION
O & Transformacion de la
Operacion ;%
materia prima.
S Revision de la calidad de
pe 1a pteza trabajada.
. ., | Realizar una operacion y
ipeccicn y Opericiod revisar 1a calidad.

Figura 3. Simbolos del Diagrama de Operaciones - DOP.

Fuente: [19]
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Para comenzar, se coloca una linea vertical a la derecha, siguiendo un orden, colocando

operaciones e inspecciones segun lo amerite. [19]

Diagrama de analisis del proceso — DAP: Describe la sucesion de actividades de un
proceso. La American Society of Mechanical Engineers establecié un conjunto de
elementos y simbolos utilizados en los diferentes procesos. Los simbolos son: Operacion,

inspeccion, inspeccion y operacion, transporte, almacenamiento y demora. [20]

SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION
O .. Transformacion de la
Operacion ZITT
materia prima.
Iisbeciine Revision de 1a calidad de
P la pieza trabajada.

Realizar una operacion v
revisar la calidad.

ojn

Inspeccion y Operacion

Trasladar un material de

: Transporte un lugar a otro.
; Almacenar el producto o
V Almacenamiento cenatep
materia prima.
Material en espera de sr
Demora
) procesado

Figura 4. Simbolos del diagrama de andlisis del proceso - DAP.

Fuente: [20]

2.2.7.Estudio de tiempos

Tiempo Estandar: Tiempo requerido por un trabajador para realizar una tarea,

considerando un ritmo normal, asi como los tiempos suplementarios. [21]
Tiempo estandar: Tiempo normal (1 + Suplementos)
Caélculo del tiempo normal:
TN=TMO x FCO

FCO= FR (1+ FD)
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Donde:

FCO= Factor de calificacion observado
TN= Tiempo normal

TMO= Tiempo medio observado

Factor de ritmo (FR): Para poder comparar el ritmo observado con el ritmo tipo
0 estandar necesitamos una escala numerica, que sera el factor de ritmo o actividad.
Existen varias escalas que se utilizan en la actualidad, pero una de las mas usadas es

Norma Britanica. [21]

o Actividad
0 Ninguna
50 Muy lento, inseguro v movimientos torpes.
75 Actividad normal, constante, sin prisas, pero no pierde tiempo,
; bien dirigido v controlado. No sujeto a incentivos de produccion.
100 .'-\cti}fidgd épﬁma 0 ritmo tipof activo, capaz, obrgro calificado
medio, incentivado, alcanza nivel de calidad exigido.
125 Gran seguridad, coordinacion v destreza, muy rapido. Por encima
5 D
del operario calificado.
150 Extraordinariamente rapido, pero por periodos cortos de tiempo.

Figura 5. Escala para establecer el factor de ritmo o actividad

Fuente: [21]
Factor de dificultad (FD): En el grado de dificultad intervienen las siguientes
categorias: Parte del cuerpo que emplea, pedales, uso de ambas manos, relacién ojo —

mano, necesidades sensoriales de manipulacion. [21]



Categoria | Descripcion Condiciones %
Escaso uso de los dedos. 0
Muiiecas v dedos. 1
1 Parte del Codo, mufieca y dedos. 2
Cuerpo Brazos, efc. 5
Tronco, etc. 8
Elevarse sobre el piso con las piernas. 10
Sin pedales o un pedal con fulcro bajo el pie. 0
2 Pedales Pedal o pedales con punto de apovo fuera del 5
pie
Las manos se ayudan entre si, o trabajan 0
3 Uso de ambas | alternativamente.
manos Las manos se utilizan simultaneamente 18
haciendo el mismo trabajo con piezas iguales.
Trabajo burdo principalmente al tacto. 0
Cocediiacion Vision moderada. 5
4 0jo y mano Constante pero no muy cercana. 4
: Cuidadosa, bastante cercana. 7
Dentro de 0.4 mm. 10
Puede manipularse burdamente. 0
Requerimientos | Solamente un control burdo. 1
5 de Debe de controlarse. 2
manipulacion | Debe de manejarse cuidadosamente. 2
Fragil 5

Fuente: [21]

Figura 6. Dificultad de trabajo
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Suplemento: También llamado “tiempo suplementario”, es el tiempo concedido

al trabajador para compensar la fatiga producida y retrasos que se presenten en el

desempefio de su tarea, asi como el tiempo que pueda ocupar en sus necesidades

personales. [21]



soplementos | Hombre: | Muojere:

Constantes
A. Mecezsidade: peracnales ¥ h
E. Bazico por Satiza. 4 4
v anable
A Horirabagar de pe ] 4
EB. PFor poshira anormal
Lizeramente incomada 0 1
Incomoda (mclinackn). 1 3
Muy meomaoda (echado — estirada) 7 7
Parpen kg

13 1] 1

3,0 l d

| ] 3

| ] T E)

) 4 a

. . ~ . 1'_'.II:| 3 o]
2. Levantamiento de pesos v uso de fuerza. = T T
] 11 13
13 12 I3

] 1z -

] 14 -

40, a3 -

L[] 3k -

I Imtensidad de Luz.

Lizerameante por debajoe de lo recomendado. 0 a

Eastamfe por debajo. 1 2

Abzobataments menficisnte. 5 5
E.  Czlidad delame.

Buena vertilacior o ame libra. ) 0 b

Mala ventilacion, pero 3in emanaciones tOXCAs 0 DOCVAs. 5 5

Prozimidad da hornos, etc. 3-13 5-13
F. Tensom vizmal

Trabajo de cierta precision 0 0

Trabajo de precision 1 2

Trabajos de gran pracizion. 5 5
i lenzwon Audifira

Sonido contimeg 1] ]

Intermiterts v fierts 1 2

Tntermiterts ¥ emoy fuerte. 5 5

Eciridente ¥ fizerte. 5 5
H  Tenzon menal

Proceso bastants complejo. 1 1

Pracezo complejo o atencion may dividida. 4 4

Muy complejo. 2 B
I Alonotoma mental

Trabajo algo monotono. 0

Trabajo bastante mamatond. 1 1

Trabajo muy monpioes 4
J Momotoma Deica

Trabajo alzo aburrido i} i

Trabajo aharido 1 2

Trabajo muy ahorids ¥ 5

Figura 7. Suplementos por descanso en porcentaje sobre los tiempos

Fuente: [21]
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2.2.8.Metodologia 5WH

Analisis empresarial de seis preguntas basicas: qué (WHAT), por qué (WHY),
cuando (WHEN), donde (WHERE), quién (WHO) y como (HOW). [21] Usada para
determinar un proyecto, plan de trabajo y las acciones a ejecutar para alcanzar los
objetivos planteados. [22]

SW/1H
WHAT ; QUE? WHY ;POR QUE?
¢ Qué se hace ahora? Por qué se hace asi ahora?
¢ Qué se ha estado haciendo? (Por qué debe hacerse?
¢ Qué deberia hacerse? ¢(Por qué hacerlo en ese lugar?

¢ Qué otra cosa podria hacerse?
/Qué otra cosa deberia hacerse?

¢Por qué hacerlo en este momento?
;Por qué hacerlo de esta manera?

WHO ; QUIEN? WHERE ;DONDE?
¢ Quién lo hara? ¢Donde se hara?
¢ Quién lo esta haciendo? ¢Dénde se esta haciendo?
¢ Quién deberia estarlo haciendo? ¢Dénde deberia hacerse?
bquen otro podra hacerlo? ¢En que otro lugar podria hacerse?
;/Quién mas deberia hacerlo? :En que otro lugar deberia hacerse?
WHEN ; CUANDO? HOW ;COMO?
¢Cuando se hara? (Como se hace actualmente?
¢ Cuando terminari? (Como se hara?
¢ Cuando deberia hacerse? (Como deberia hacerse?

¢En qué otra ocasion podria hacerse?
;En que otra ocasion deberia hacerse?

¢ Como usar este método en otras areas?
;Como hacerlo de otro modo?

Figura 8. 5WH

Fuente: [23]

Utilizacion: Se usa para determinar y ejecutar actividades guiadas por un plan

de trabajo, mediante preguntas ldgicas ya establecidas. [24]

Formato 5WH: Se muestra a continuacion un modelo de formato 5WH:
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Objetivo: Meta: (cuantificacion del | Recursos: (consumidos por el
(direccion, objetivo) (seleccione una de las | plan ;Cuanto?)
rumbo) dos formas de establecer la
mela).
a) Situacion actual y Humanos: | (Cantidad de
deseada. personas)
b) Definicion clara de Materiales | (S/)
entregables.

Fecha de inicio:
Fecha limite:
N°® | ;Qué? ¢(Porqué? | ;Como? | ;Quién? | ;Cuando? | ;Donde? | Avance
1
2
3
4
5
6
T
8
9
10

Figura 9. Formato 5WH
Fuente: [24]

2.2.9. Mantenimiento preventivo

Es el conjunto de acciones y cuidados que se realiza de manera regular con el fin de prevenir
o0 reducir las averias que puedan presentarse en equipos, maquinarias, instalaciones y demas
bienes. Se conoce como mantenimiento preventivo, regular o periédico, cuando dichos
cuidados estan controlados por el tiempo, basandose en la confiabilidad de los equipos.
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Se describe la secuencia de pasos para desarrollar el programa de mantenimiento preventivo:

a. Direccion y control del plan: Es el inicio para el desarrollo del programa de

mantenimiento preventivo, organizando al grupo de personas que ejecutara dicho plan.

Inventario de instalaciones y equipos: Se realizara el listado de instalaciones, equipos y

maquinaria de la empresa donde se ejecutara el plan de mantenimiento preventivo.

Identificacion de equipos e instalaciones: Es Util y necesario para establecer el sistema de
equipamiento de la empresa y establecer el adecuado cuidado a cada equipo e instalacion.

Registro de instalaciones: Se documentan (de manera virtual o fisica) los detalles técnicos
y especificaciones de equipos, maquinarias e instalaciones incluidas en el plan de

mantenimiento.

Plan de mantenimiento: Se elabora una lista de tareas describiendo la secuencia de pasos

para desarrollar el mantenimiento de los equipos del sistema.

Control del plan: EI plan de mantenimiento debe ejecutarse segun lo establecido y

fiscalizar que las tareas programadas se realicen de manera correcta.



27

RESULTADOS
3.1. Diagnosticar la situacion de la empresa

3.1.1.La empresa

3.1.1.1. Datos generales

La empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. tiene 12 afios de creacion,
fundada el 07 de enero de 2008, con registro en las sociedades mercantiles y comerciales
como una sociedad andnima cerrada. Actualmente la empresa opera en avenida Jorge
Chévez N°708 en el pueblo joven San Antonio de la provincia de Chiclayo, region

Lambayeque.

CONFECCIONES DIANKRIS es una microempresa dedicada a la confeccion de
prendas de vestir como: uniformes institucionales, de colegio, deportivo, médico e
industrial, mamelucos, casacas, polos, short, chompas de vestir y de colegio, corbatines,
chalecos, medias, gorras, estampados de polos, bordados computarizados, banderolas,
gallardetes, mochilas, maletines, entre otros. Confeccionamos para las ciudades de:

Cajamarca, Chota y Santa Cruz.

La empresa tiene como Mision producir y comercializar prendas de vestir.
Conformada por una familia con grandes valores de honradez y responsabilidad,
comprometidos en satisfacer las necesidades de su clientela, ofreciéndoles el uso de
tecnologia innovadora, asi como productos de gran calidad. Y como Vision, ser la mejor
empresa textil de la region, proyectada a obtener el reconocimiento internacional por sus
disefios originales y gran calidad en sus productos, asi como por el trato personalizado

que ofrece.

La empresa textii CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. cuenta con 12
trabajadores, de los cuales 8 son operarios; 2, auxiliares y 2, administrativos; realizan
actividades encomendadas segun su cargo. La jornada de trabajo de acuerdo a ley es de
8 horas de lunes a viernes de 9 h 00 min a 18 h 30 min., incluyendo una hora y media de
refrigerio (13 h 00 a 14 h 30 min) y el dia sabado de 08 h 30 min a 13 h 00. Cuando se
concentra gran demanda de pedidos y se trabaja fuera del horario habitual se paga al
personal horas extras. En la tabla siguiente se muestra el personal disponible segun el

cargo:



Tabla 1. Personal en la empresa
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Area Cargo NUme
Administra Gerente 1
Disefio Diseriador 1

Produccion )

Corte Patronista 1
Confeccion Operario 7
Acabado Auxiliares 2

TOTAL 12

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Organigrama

Gerente

General

Contador  --------

|
Responsable de

administracion

Disenador

Operario

Responsable de
ventas

Vendedor

Figura 10. Estructura organizacional de la empresa

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

3.1.2. Productos

Los productos que tienen mayor demanda son los uniformes escolares y polos

deportivos. Los uniformes escolares constan de camisa, blusa, pantalon y falda. En la tabla
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y grafico siguiente se muestra el comportamiento de las ventas y la demanda mensual en

los altimos 5 afos:
Tabla 2. Ventas mensuales de los tltimos 5 afios

Demanda ARos

2015 2016 2017 2018 2019
Camisas 880 760 865 810 780
Blusas 910 820 770 746 634
Pantalén 1080 960 900 820 806
Falda 950 830 820 810 806
Polos 1950 2 310 2 240 2 318 2 350
TOTAL 5770 5680 5 595 5 504 5376

4000 3370 3 355 . 2036
3000 - 2310 3240 2 318 2 350
2000
1000
0
2015 2016 2017 2018 2019

Bmformes ®WPolos Deportivos

Figura 11. Demanda mensual en los Gltimos 5 afios
Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Se muestra ficha técnica del polo deportivo donde incluye los materiales, insumos,
medidas segun la talla, tipo de maquinaria a utilizar, (para los demas productos como

camisa, blusa, falda y pantal6n escolar se muestra en Anexo 1):
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FICHA TECNICA DE UN POLO MODELO EXCLUSIVO

EMPRESA: CONFECCIONES DIANKRIS SAC FICHATECNICA: .4 HOJAN4
TELA: ALGODON 20 AL 1 PEINADO PROVEEDOR MODELO: ESCOLAR
TALLA: M GENERO: FEMENTNO/MASCULINO

MAQUINA: RECTA, REMALLADORA, RECUBRIDORA
HILORIO: 10/ HILOPOLIESTER:10/2 AGUJAN u

MAQUINA: REMALLE 1 HILO PUNTADAS POR PULGADA: 15 PPP

OBS: Despunte del cuello con hilo de otro color
MEDIDAS EN CENTIMETROS Tolerancia TALLAS

COD DESCRIPCION 4] 6 8 10 | 12
A | Ancho de espalda (hombro a hombro) 05| 50 | 54 | 8 | @
B | Larsototal de cuello hasta basta 05| 2 | 40 | 4 | 4
C | Largototal de manga desde costura de hombro 05| 10 [ 10 | 18 | 15
D | Abertura de manga 05 | 13 Y 15 | 10
E | Largode cuello en base 05| 27 | 20 | un | 3
F | Altode cuello en ef centro 05| o [ 7 7
G | Alto de basta faldon 05 ] o5 | o5 | o5 | 05
H [ Inclmacion de hombro 0] 3 3 3 3
[ | Altode basta de manga o5 | 2 2 2 2

Figura 12. Ficha técnica de polo deportivo

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

3.1.3. Analisis ABC de las ventas

Determina la importancia de los productos que confecciona la empresa, para ello
se evaluard el total de ventas mensuales del afio 2019 de los productos con mayor

demanda. Este andlisis servird como sustento para planificar el desarrollo de la empresa:
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Tabla 3. Método ABC — Ventas anuales - mensuales del afio 2019

PRODUCTOS VENTAS PORCENTAJE ACUMULADO
(soles/afo)
Polo deportivo 28 200,00 44% 44%
escolar
Falda escolar 9672,00 15% 59%
Pantaldn escolar 9672,00 15% 74%
Blusa escolar 9 360,00 15% 88%
Camisa escolar 7 608,00 12% 100%
TOTAL 64 512,00 100%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4. Método ABC — Porcentaje consumo acumulado

PRODUCTOS VENTAS PORCENTAJE ACUMULADO CLASIFICACION
(soles/afio)

Polo deportivo 28 200,00 44% 44%
escolar
Falda escolar 9672,00 15% 59%
Pantalon escolar 9 672,00 15% 74%
Blusa escolar 9 360,00 15% 88%
Camisa escolar 7 608,00 12% 100% . ¢ ]
TOTAL 64 512,00 100%

Fuente: Elaboracion propia

30,000.00 100%

90%
25,000.00

80%
70%
20,000.00
60%

15,000.00 50%

40%
10,000.00 30%
o
2 0,
5,000.00 0%
10%

0%
Polo deportivo escolar  Falda escolar Pantalon escolar Blusa escolar Camisa escolar

Figura 13. Diagrama de Pareto de las ventas

Fuente: Elaboracion propia
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Por motivos metodologicos para esta investigacion se considera el producto con
mayor participacion en el mercado, superando el 40% del total. Por lo tanto, se analiza
los procesos y operaciones del polo deportivo escolar.

Descripcion del sistema productivo del polo deportivo escolar

3.2.1. Insumosy materia prima

Son adquiridos en la ciudad de Lima, para confeccionar los polos deportivos escolares,
y demora de 2 a 3 dias en llegar a Chiclayo. Se presenta el requerimiento insumos y

materia prima que se utilizan para la confeccion:

Tabla 5. Insumos y materia prima

Insumo / Materia

- Cantidad Precio
prima —_— —
Algodc_)n 20al 1 75 cm S/1,50
peinado
Cuello 1 unidad S/ 0,30
Botones 2 unidades S/ 0,10
Hilo remalle 20m S/ 0,10
Hilo rio 15m S/ 0,10
Bordado 1 S/ 1,50
Etiqueta 1 S/0,10
Cierre 1 S/ 0,20

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

3.2.1.1.Proceso de produccion

1. Disefio: Se elaboran los bocetos de acuerdo con el requerimiento del cliente; luego
se envian a las areas correspondientes, detallando el disefio y sus caracteristicas. Este

proceso esta a cargo del disefiador.

2. Trazado: Segun el disefio de la prenda se preparan los moldes teniendo en cuenta la
talla, caracteristicas y/o accesorios y posteriormente realiza el trazado. Este proceso

esta a cargo del patronista.

3. Corte: Se lleva a cabo el corte de todas las piezas que conforman la prenda a
confeccionar. Este proceso esta a cargo del operario.

4. Confeccion: Armar parte espalda con pestafita:Primero, con la maquina remalladora,
se une con hilo cada molde de tela cortada y con una cinta (pestafiita) se va formando
la parte delantera, luego con una maquina recta se hace el pespunte de la pestafiita

logrando un buen acabado, evitando que se note la union.
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5. Armar parte delantera con pestafiita: Se hace el mismo paso anterior, pero con la
parte de atrés (espalda) uniendo cada molde de tela con una pestafiita formando la otra

parte del polo.
Emparejar escote: El operario empareja manualmente el escote y cuello del polo.

Unir cierre: El operario manualmente mide y hace un corte de 4cm en la parte delantera
y con la maquina recta cose el cierre al polo, para brindar mayor soporte a la prenda, se

cose un refuerzo al cierre del polo.

Unir hombros: Utilizando la maquina remalladora se unen la parte delantera con la

trasera por el revés y se unen los hombros.

Unir mangas: Se hace un piquete al medio de la manga y del hombro para que, al unir

las mangas con la remalladora, haya balance y conformidad en la prenda.
Cerrar polo: Se remalla el contorno del polo para cerrarlo.

6. Acabado: Se cose el cuello: El operario, manualmente, mide el centro de la parte de
espalda y el cuello para iniciar a coser el cuello al cuerpo del polo con una méaquina
recta. Es en ese momento cuando se incorporan la talla y etiqueta (representando la
empresa) en la parte de la espalda. Si el modelo del polo a confeccionar lleva el cuello
de colores, se procede a hacer los despuntes con hilos de dos colores, de acuerdo a los

del cuello, dandole soporte.

Bastear mangas y parte inferior: Usando una maquina recubridora se hacen las bastas

en mangas dando un mejor acabado.

Bastear faldon (parte inferior): Para finalizar la confeccion de la prenda se hace la basta

al faldon, o parte inferior, del polo.
Este proceso esta a cargo de un auxiliar.
7. Planchado: Se limpia e inspecciona el producto terminado, luego pasa al planchado.

8. Empaquetado y etiquetado: Finalmente, se cosen las etiquetas, se empaquetan y se

almacenan para posterior distribucion o recojo. Este proceso esta a cargo de un auxiliar.
Sistema de produccion por pedido

La empresa textii CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C. trabaja sus procesos con un
sistema de produccién por pedido, de acuerdo a las especificaciones del cliente quien
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decide sobre cantidad, calidad y fecha de entrega. Cada pedido es Unico por ello exige
un plan de produccién que incluye materia primay materiales necesarios cComo equipos,

maquinarias y mano de obra.

El sistema de produccidn para la confeccidn de prendas se compone de un area para el
disefio y elaboracion de patrones, el area de trazado y corte, area para la confeccion,
area de acabados y planchado de la misma, finalizando con su empaquetado.

Anélisis para el proceso de produccion

A partir del tiempo normal, método de factor ritmo, método de factor de calificacion y
suplementos, se calcula el tiempo estandar del analisis de proceso de produccion del
polo deportivo escolar, con el que se han desarrollado los diagramas de operaciones y
andlisis de proceso.

Para conseguir la escala de factor de ritmo, segun la actividad realizada en el area de

produccion, se compara el ritmo observado con el ritmo estandar.

Considerando: las actividades como el trazado y corte; muy lentas e inseguras, y las
actividades como disefio, bordado, confeccion, acabado, planchado vy

etiquetado/empaquetado, normales y constantes.

Tabla 6. Requerimiento para confeccion de polo deportivo

OPERACION FACTOR PORCENTAJE
Disefio 75 0.75
Trazado 50 0,50
Corte 50 0,50
Bordado 75
Confeccion 75 0,75
Acabado 75 0,75
Planchado 75 0,75
Etiquetado/Empaque 75 0,75

Fuente: Empresa texfi

*Referencia figura 5

b. Para determinar el factor de dificultad en las actividades, se estima el grado de dificultad de
acuerdo al tipo de categoria: Extension o parte del cuerpo que emplea, pedales, empleo de ambas
manos (bimanual), coordinacion ojo-mano, requisitos sensoriales de manipulacion y paso que

se maneja.
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Se dispone un valor numero porcentual a cada categoria, establecido en la tabla de
suplementos por la dificultad del trabajo. La suma de estos valores indicara el grado de
dificultad.

Tabla 7. Factor dificultad*

Coordi Requer

Operaciones del Pglgte%jg ! Pedales g?r?bgse na(_:i(?n mu(ejr;tos Peso Total
proceso productivo usada manos 2% manipul
acion
Diseno 1 18 10 1 0,30
Trazado 2 18 7 1 6 0,34
Corte 1 18 7 1 4 0,31
Bordado 0
Confeccidn 1 5 18 7 2 4 0,37
Acabado 1 5 18 7 2 4 0,37
Planchado 1 18 5 2 1 0,27
Etiquetado/Empaque 1 -- 18 5 1 6 0,31

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.AC.

*Referencia figura 6

El factor de calificacién observado se obtiene sumando el factor ritmo con el factor dificultad.

Tabla 8. Factor de Calificacion observado

Operacion FR (factor de FD (factor de FCO %Factor de
ritmo) dificultad) calificacion

Disefno 0,75 0,30 1,05
Trazado 0,50 0,34 0,84
Corte 0,50 0,31 0,81
Bordado

Confeccion 0,75 0,37 1,12
Acabado 0,75 0,37 1,12
Planchado 0,75 0,27 1,02
Etiquetado/Empaqueta 0,75 0,31 1,06

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.
Segun la tarea realizada por el trabajador, ésta exige un determinado esfuerzo, por lo que se le
debe conceder un tiempo adicional para compensar la fatiga generada y retrasos que se presenten
en el desempefio de su tarea, asi como el tiempo que requiera para cubrir sus necesidades
personales, incluso, es posible adicionar otros tiempos. Cada categoria tiene un valor con lo que

se obtiene el valor final del suplemento.



Tabla 9. Suplementos

_ Necesida _ Tr_ab Post Inten Cali T(J:n Tgn T(J:n Mor)o Mono
Operaciones dt_el proceso des Fati ajo ura Fuerza sidad dad sion  si6n  sion tonia ton TOTAL
productivo personale ga d_e anor de Qe visu a_udl me  menta fisica (%)
S pie mal luz aire al tiva ntal I
Disefio 5 4 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 0,17
Trazado 7 4 4 3 4 0 0 2 0 4 0 0 0,28
Corte 5 4 2 0 3 0 0 2 0 4 0 0 0,20
Bordado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Confeccién 7 4 4 3 4 0 0 2 2 4 0 0 0,30
Acabado 5 4 2 2 3 0 2 2 4 0 0 0,24
Planchado 7 4 4 1 4 0 0 0 0 4 0 0 0,24
Etiquetado/Empaquetado 5 4 2 0 4 0 0 0 0 4 0 0 0,19

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

*Referencia tabla 7

Finalmente, para obtener el tiempo estandar, se realiza la sumatoria de tiempo basico del proceso de confeccion, el factor de calificacion

observado y los suplementos. El tiempo estandar del proceso de confeccion de polo deportivo escolar es 224 minutos = 3,73 horas.

Tabla 10. Tiempo estandar

Operaciones del proceso productivo  Tiempo béasico (mm)

FCO (Factor de Calibracion Observado) Suplementos

Tiempo estandar (mm)

Disefio

Trazado

Corte

Bordado

Confeccion

Acabado

Planchado
Etiquetado/Empaquetado
TOTAL

10
07
09
60
75
09
06
04
180

1,05
0,84
0,81
1,12
1,12
1,02
1,06

0,17
0,28
0,20
0,30
0,24
0,24
0,19

12
08
10
60
109
12
08
05
224

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.



Diagrama de Operaciones

La confeccion del lote de polos deportivos escolar consta de las siguientes actividades:

12 min Disefto y moldes

B min Trazado en tela
100 prvisy
14 min
15 min . Armar parte delantera con pestafita
14 min
13 pmisy
14 min
14 min Unir mangas
25 min Unir bokille a la delantera y cerrar polo
05 mmin Se pega cuello
04 min

Bastas de mangas v parte mferior

Bastear faldon {parte inferior)

N

08 min Inspecciin /| Planchado

\D
05 min @ Empaquetado v etiquetado

Lote: 46 polos deportivos escolares

Figura 14. Diagrama de operaciones para la elaboracion de un lote de 46 polos
deportivos escolares

Fuente: Elaboracién propia
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Del diagrama de operaciones se obtuvo un total de 15 actividades siendo: 14 operaciones 'y 1
combinada (inspeccion y operacion). Obteniendo un total de 164 minutos de todas las
actividades que se realizan.

Tabla 11. Resumen de actividades DOP — Polo deportivo escolar

Actividad Cantidad Tiempo (Min.)
operacion O 14 156 min
Inspeccion 1 08 min
TOTAL 15 164 min /2 h 44 min

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama de actividades del proceso

MP/Insumaos Disefio/Moldes

-

Almacén MP/Insumos 1 2min

Hacia area de trazado/corte  03min

08min Trazado de molde en tela

Corte de tela trazada

10min

H0min Enviar bolsillo a bordar

03min Llevar pieza al drea de

confeccidon

14min Armar espalda
con pestafiita

15min Armar delantera
con pestafiita



Figura 15. Diagrama de atividades para la elaboracién de un lote de 46 polos deportivos

escolares

Fuente: Elaboracion propia

Emparejar escote

Se pega el cierre

Unir hombros

Unir bolsillo a la
delantera y cerrar polo

14min 0
13min °
14min °
l4min 0 Unir mangas
25min °
03min » Llevar pieza al area de acabado
05min o Se pega cuello
04min Bastas de mangas
y parte inferior
03mun o Bastear faldon
(parte inferior)
03min Llevar prenda al
area de planchado

08min ; Inspeccion/
Planchado

05min Llevar prenda al
area de etiquetado

03min Empaquetado y
etiquetado

Lote: 46 polos deportivos
escolares

39
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Se consigue un total de 24 actividades: 16 operaciones, 6 transportes, 2 almacenamiento, 1

inspeccion y 1 demora. El resumen de actividades y sus respectivos tiempos se detallan a
continuacion:

Tabla 12. Resumen de actividades DAP — Polo deportivo escolar

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (Min.)
Operacion O 14 156 min
Transporte 6 18 min
Almacenamiento g 2 -—-
Inspeccion 1 (8 min
Demora l 60 min
TOTAL 24 242 min
TOTAL HORAS dh

Fuente: Elaboracién propia
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Cursograma analitico del proceso

Tabla 13. Cursograma analitico — Polo deportivo escolar

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Diagrama N 1
Actividad Actual Propuesta Economia
Proceso: Confeccion de polos deportivos escolares  Operacion @ 16
Transporte 6
Actividad: Confeccion de polos deportivos Espera P 1
escolares Inspeccion (2] 1
Método: Actual Almacenamiento Y 2
Distancia: 7.7 m
Realizado por: Tiempo 172°
Descripeién SIMBOLOS Distancia TiEIFI[]D
Q@ » B ) (m) (min)
Materia prima ¢ Insumos en almacén
Traslado al area de trazado y corte 17.5m 3 muin
Preparacion del disefio y moldes 9.4 m 12 min
Traslado del disefio y los moldes al area de trazado 9.4 m 3 min
Trazado en tela con ayuda de moldes segin disefio 9.4 m & min
Corte de la tela previamente trazado 10 min
Enviar bolsillo a bordar (Tercenzar) &) min
Traslado de las piezas al area de confeccion bm 3 muin
Armar parte espalda con pestafiita 14 min
Armar parte delantera con pestaiita 15 min
Emparejar escote 14 min
Se pega el cierre 13 min
Unir hombros 14 min
Unir mangas 14 min
Unir bolsillo a la delantera 10 min
Cerrar polo 15 min
Traslado de prendas al area de acabado 10 m 3 min
Se pega cuello 5 min
Basta de mangas y parte inferior 4 min
Basta faldon (parte inferior) 3 min
Transporte de prendas al area de planchado 3 min
Inspeccion’ Planchado de prendas 5m & min
Traslado de las prendas planchadas al area de
etiquetado y empaquetado 3 muin
Empaquetado y etiquetado 5 min
Almacenamiento del producto final 5m
TOTAL 71.7m 242 min

Fuente: Elaboracion propia



Diagrama de flujo
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Actividades

Almacenado
WP/ Insumos

Trazado

Cortado

Confeccionado

Acabado

Planchado

Etiquetado [
Empaquetado

Almacenado
Prod. Final

Inicio del proceso

Realiza disefio

Realiza moldes segiin disefio

Riealiza trazado en tela

|

Realiza corte segin trazado

Realiza confeccion de la
prenda

Se realiza el acabado

S realiza el planchado

Planchado conforme

-
2
=

Etiquetado | empaguetado

Finaliza el procesn

Figura 16. Diagrama de flujo de polos deportivos escolares

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido dejo demostrado que el cuello de botella es originado por el servicio

subcontratado de bordado.



Fuente: Elaboracion propia

@)IAGRAMA DE RECORRIDO

NOMBRE: Cinthya Paola Phan Lung Herrera

N° PLANO: 01

EMPRESA: Textil Confecciones Diankris SAC

FECHA: MAR-2023

Figura 17. Diagrama de recorrido de polos deportivos escolares

43
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3.2.2.Indicadores actuales de produccién y productividad

Considerando los tiempos del diagrama de actividades del proceso DAP, se
observa que la empresa toma 242 minutos para elaborar 46 polos. El tiempo de ciclo
normal para el proceso de produccion de un polo deportivo escolar es de 5,3 minutos,
se tiene en cuenta que el personal de la empresa trabaja 8 horas al dia.

Entonces:
Capacidad de polos deportivos escolares
a) Capacidad de produccion:

Horas trabajadas al dia

Capacidad de Produccién = * (dias trabajados/mes)

Horas del ciclo normal

Horas trabajadas al dia: 8 horas/dia ~ 480 minutos/dia
Dias trabajados/mes: 26 dias/mes
Horas ciclo normal =5,3 min/unid

unid

] » 480 mint/dia dias
Capacidad de Produccion = (

26 ) 2366 % ~ 28392
E3 —_—] = —_— E
5,3 mint /unid mes mes ano

La capacidad de produccion promedio de polos deportivos escolares es de 2 366
unid/mes y anualmente la capacidad de produccion es de 28 392 unidades.

b) Productividad

Produccion obtenida (PO)

Productividad =
rocuctiviaad = ¢ mtidad de recurso empleado (Q)

Produccién obtenida: 52 unid/mes

Numero de operario que ingresan en la confeccién: 10

o 2 355 unid/mes unidades
Productividad = = —————— % mes

10 obreros obrero
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c) Eficiencia fisica (Ef.)

Produccion: 236 polo/mes

Materia prima: 80 cm / polo

Retazos: 5 cm / polo

Materia prima total efectiva: 80 cm—5cm =75 cm

_750m
" 80cm

E.f. *100% = 94%

Esto nos indica que por cada 100 cm de algoddn 20 al 1 peinado usado para la
confeccion de polos deportivos escolares, su aprovechamiento Gtil es de 94 cm, luego

hay una pérdida de 6 cm de materia prima como retazos.



d) Balance de materia

120 gr. Papel Kraft
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DISENO

Perdida: 9% Papel Kraft
——»

Moldes de polo deportivo escolar
+ (2,74 m de papel Kraft)

80cm de algodon 20 al 1 peinado

80 cm de algodon 20 al | peinado

Pérdida: 6% de algodon
—_—

Piezas cortadas de polo deportivo escolar
(75 cm de algodon 200 al 1 peinado)

Pérdida: 12% de hilorio v
13% de hilo remalle

Piezas preconfeccionadas de polo deportivo escolar

(13,25 m hilo rio v 10,50 m)

EEEEEEE—

Polo deportivo escolar armado

Polo deportivo escolar armado

— TRAZADO
L
CORTE
15m de hilorio y
12 m de hilo
remalle | CONFECCION
1 cuello
2 botones N
—_—» ACABADO
(1 cuello y 2 botones)
PLANCHADO
| etiqueta
| bols '
s > ETIQUETADO /
EMPAQUETADO

| polo deportivo escolar

(1 etiqueta v | bolsa)

Figura 18. Balance de materia

Fuente: Elaboracion propia



47

3.2.3. Anélisis de la informacion:
1. Al analizar la situacion de la Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS
S.A.C., se detectaron pedidos que no pudieron ser atendidos en los Gltimos
5 afos, en el caso de polos deportivos escolares la produccién no pudo cubrir
la demanda, generando pérdida de clientes y consecuentemente, de
ganancias. Se muestra a continuacion la produccion y la demanda
insatisfecha (pedidos no atendidos) en los ultimos 5 afios:

Tabla 14. Pedidos no atendidos de polos deportivos escolares mensuales

Polos 2015 2016 2017 2018 2019
deportivos
Produccion 1 950 2310 2 240 2318 2 350
mensual
Demanda
insatisfecha 118 137 117 128 147
mensual
TOTAL 2 068 2 447 2357 2 446 2 497

Fuente: Elaboracion propia
2. Se determind que los inconvenientes se originan en el area de produccion;
conllevando a pérdidas econdémicas y bajo rendimiento. Se detectaron
pérdidas por retraso en entrega de pedido y por pedidos rechazados por el

cliente.

Tabla 15. Pérdidas por pedidos con retrasos o pedidos rechazados anuales

Penalidades

, NUmero . , Pérdidas
Numero de prendas aplicadas ~ Numero de or prendas
Afos Ventas (S/) de P por retraso prendas por p
con rechazadas
prendas retraso enla rechazadas (s
entrega (S/)
2015 S/ 256 560 23400 350 S/ 7680 500 S/ 13 600
2016 S/ 303 360 27720 420 S/10 320 720 S/ 15 200
2017 S/ 292 560 26880 420 S/ 8 400 680 S/ 15200
2018 S/ 304 032 27816 480 S/ 10560 750 S/ 17 400
2019 S/ 308 804 28200 520 S/ 14 160 830 S/ 18 960
TOTAL S/1465316 134016 2190 S/51120 3480 S/ 80 360

Fuente: Elaboracion propia
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Porcentaje (%)

Prendas atendidas con retraso
Pérdidas por penalidades
aplicadas por retraso

Prendas rechazadas

Pérdida por prendas rechazadas

1,63
3,49

2,60
5,48

Fuente: Elaboracion propia
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3. Falta de supervision en las distintas lineas de produccion. No se realiza un control de calidad en cada estacion de trabajo, el
producto, muchas veces, no cumple con los requerimientos solicitados por el cliente lo que genera retrasos en la entrega o
rechazos de pedidos, originandose pérdidas por pago de penalidad por retraso y perdida por rechazo. Asimismo, se describen las

sub causas que generan los inconvenientes en la entrega del producto al cliente final en los Gltimos 5 afios:

Tabla 16. Sub causas por prendas con retraso o rechazos

Afos Ventas (S/) Numero  Numerode Penalidades NUmero Perdidas Subcausas
de prendas aplicadas por de prendas por
prendas  conretraso retraso en laentrega rechazadas prendas
rechazadas
Demora en la entrega de materia prima
2015 /256560 23400 350 S/ 7 680 500  S/13600 ¢ !Msumos por parte de los proveedores.
Prenda mal confeccionada.
Defecto en la tela.
2016  S/303360 27720 420 S/10 320 720 s/15200 remalle defectuoso,
Defecto en la tela.
Bordado no cumple con las
especificaciones solicitadas por el
2017 S/ 292 560 26 880 420 S/ 8 400 680 S/ 15200 cliente.
Demora en la entrega de materia prima
e insumos por parte de los proveedores.
2018  S/304032 27816 480 S/10 560 750 s/17400 Hemalle defectuoso.
Prenda mal confeccionada.
Demora en la entrega de materia prima
2019  S/308804 28200 520 S/ 14 160 830  S/189gp © Insumos por parte de los proveedores.
Prenda mal confeccionada.
Defecto en tela.
TOTAL S/1465316 134016 2190 S/51120 3480 S/ 80 360

Fuente: Elaboracion propia
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Carencia de control de los recursos disponibles, asi como la deficiente revisién

de prendas. Muchas veces se incumple con la fecha pactada en la entrega de pedidos

y con las especificaciones dadas por el cliente, originando retrasos y rechazos.

Tabla 17. N° de retrasos segun sub causas en la confeccion de polos deportivos escolares

Demoraen la
Bordado no entreaa de
Defec ~ Prenda mal Remalle cumple con g
~ : MP e TOTA
Afo toen confeccionad defectuos las .
e Insumos por L
la tela a 0 especificacion
o parte de los
proveedores
2015 140 190 170 200 150 850
2016 190 266 289 167 228 1140
2017 170 270 240 200 220 1100
2018 236 242 256 250 246 1230
2019 270 300 240 270 270 1350
TOTAL 1006 1268 1195 1087 1114 5670

Fuente: Elaboracion propia

4.

Inadecuado mantenimiento de las maquinas. Aunque los empleados
comunican los inconvenientes que se presentan, se incumple el programa de
mantenimiento de las mismas; que, segun sus indicaciones técnicas, debe
realizarse una vez al mes cada 4 meses, en un tiempo de limpieza promedio
de 25 a 30 minutos/maquina y debe ser realizado por un técnico
especializado. Actualmente la empresa realiza en un periodo de 10 minutos
y lo realiza el mismo operario en dia de trabajo, realizando solo cambio de
aceite, sumado a esto, las maquinas no estan distribuidas correctamente

ocasionando que los cables estorben a los operarios.

Tabla 18. Control de mantenimiento de maquinaria — Afio 2019

Mes Dia Fecha Hora ingreso Horasalida  Observacion
Julio Sabado 13 10hOmin 10 h 10 min Cambio de
Sabado aceite en las

maquinas

Diciembre Sabado 7 10hOmin 10 h 10 min Cambio de
Sabado aceite en las

maquinas

Fuente: Elaboracion propia
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5. Se registraron paradas no programadas en los tres Gltimos afios, esto debido

a fallas en la maquinaria y equipos, lo que conlleva a retrasos en la

produccidn, demora en entregar los pedidos y pérdidas econdmicas para la

empresa. Se muestra en la siguiente tabla el registro de paradas no
programadas:

Tabla 19. Parada no programadas

N° Pedidos no

Afo N° Paradas Costo (S/)
realizados
2017 4 85 1020
2018 6 120 1440
2019 5 112 1344
TOTAL 15 317 3804

Fuente: Elaboracion propia

6. Falta de control de merma. No se cuenta con estandares de control en el
ingreso de materia prima e insumos, ademas la merma obtenida debe ser
aprovechada mediante el reciclaje, separando cartdn, bolsas pléasticas, papel
kfrat, retazos de telas y sobrantes de hilos, éstos deberian venderse. A
continuacion se describe el proceso donde se origina la merma, asi como tipo
y cantidad:

Tabla 20. Merma obtenida de la produccién anual — Afio 2019

Proceso Mermas Cantidad Costo (S/)
Retazos de telas, sobrantes de )
] 48 kilos 1 800
) hilos
Confecciony )
Retazos de papel Kraft, carton. 24 kilos 480
acabado )
Bolsas plésticas 120 bolsas 60
Conos de hilos 144 conos 300
) Cajas de carton 96 cajas 120
Etiquetado )
Bolsas plasticas 180 bolsas 90
TOTAL 2 850

Fuente: Elaboracion propia
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Al analizar el diagndstico de la situacion de la empresa, se determind la presencia de problemas en el area de produccion, indicando

pérdidas al no explotar sus procesos y mejorar sus actividades, las cuales afectan el rendimiento en la produccion. A continuacion, se

detallan los problemas a travées del diagrama de Ishikawa.

MATERIALES

Demora de la MP g insumos

ar parte de los proveedores
Faltz d2 orden vy limpi " a

\‘ Pedidos no atendidos
Sobre carga de material <
L
o
Mala distribucién de los
materiales

MAQUINARIA

Falta de mantenimiento preventivo

N

Tercerizacion

Paradas no programadas &n &l proceso

\

No cuenta con maguing
bordadora

Personal no cumple con les
requisitos para el puesto

™

Personal no cumple con
los requisitos para el
puesta

k\

Falta de personal calificado

MANO DE OBRA

PCP inadecuado

BAJA
PRODUCTIVIDAD

Deficiencia en los
procesos

N

Demora en la entrega al
diente

Pedidos anulados

No cumplen con las
especificaciones de cliente

METODO DE TRABAJO

Figura 19. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Empresa textil Confecciones DIANKRIS S.A.C.



3.3.1. Problemas, causas y propuestas de solucion en el sistema de produccion

Tabla 21. Cuadro resumen de los problemas, causas y propuesta de solucion

Pérdida
Problema Causa econémica Propuesta de solucion
anual 2019
Proponer la implementacion de la
. mejora de la calidad aplicando la
Pedidos PCP metodologia de Kaizen
rechazados por el , S/ 18 960 g '
: inadecuado
cliente . L .
Nivelacion de la produccion
por operario.
-Demoraen la
entrega de MP e Propuestas de formatos para el
insumos por control de la calidad, con la
parte de los finalidad de implementar
proveedores. formatos para reducir defectos y
- Prenda mal mejorar el acabado de las prendas,
confeccionada ademas de implementar una cultura
Demoraen la . .
. - Defecto en la de mejora continua en toda la
entrega al cliente / S/ 14 160
. tela empresa.
Penalidades
- Remalle
defectuoso Designar al mejor operario
- Bordado no como supervisor en el proceso de
cumple con las confeccidn con la finalidad de
especificaciones obtener resultados sin
solicitadas por defectos.
el cliente.
Falta de __ .
. Plan de mantenimiento preventivo
mantenimiento L :
P de la maquinaria y equipos, que
de las maquinas I i X .
. origine un mejor funcionamiento.
y equipos
Paradas no Fla_llta (.je orden y Proponer la implementacion de
impieza en el S/1344 .
programadas . un programa de las 5°S
area de
proﬁx;;lc‘;on. Plan de distribucion del area de
o trabajo: maquinaria, materiales,
distribucion de : .
. personal y residuos existentes.
los materiales.
Acondicionamiento de las
areas: confeccion, acabado y
Sobrecaraa de planchado, segun necesidades
materi%l | Falta de control S/ 2 850 (colgadores, sillas y estantes) para

de merma

brindar mejor acceso y comodidad
al operario. La merma obtenida
debe ser aprovechada mediante el
reciclaje y deberian ser vendidos.

53
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Falta de
entrenamiento
Personal no al personal Programa de capacitacion técnica
cumple con los Personal no al personal del &rea de produccién
requisitos parael  calificado para a cargo del operario con mejor
puesto llevar a cabo desempefio.
sus tareas.

La empresa no

cuenta con
maquina . I
qul Adquirir una maqguina bordadora
especializada O .
ara la como afadidura al método
Tercerizacion para | Heijunka propuesto. Contrato de
confeccion de . .
un operario para el manejo de la
prendas bordadora
bordadas
solicitadas por
el cliente

Fuente: Elaboracién propia
3.3.2. Indicadores de pérdidas econémicas

En el afio 2019, se registrd un total de pérdidas del 12,07% referidas por penalidad,
prendas rechazadas, paradas no programadas y mermas con un costo del S/ 37 314 soles,
en relacion con las ventas del mismo afio, correspondiente a S/ 308 804 soles. Se detalla

a continuacion dichas pérdidas:

Tabla 22. Indicadores de Pérdidas Econdmicas — Afio 2019

Problemas Costo (S/) Porcentaje
Rechazos S/ 18 960 6,14%
Penalidades S/ 14 160 4,58%
Paradas no programadas S/'1344 0,43%
Mermas S/2 850 0,92%
TOTAL S/ 37 314 12,07%

Fuente: Elaboracién propia
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3.4. Desarrollo de propuesta de mejoras en el sistema de produccion

3.4.1. Desarrollo de mejoras
Mejora 1: Implementacién de la mejora aplicando la metodologia de Kaizen

Para implementar una cultura de mejora continua en toda la empresa y con ello

incrementar la productividad, se propuso desarrollar la metodologia de Kaizen:

a. Planear: Se presentaron planes de accion que fueron desarrollados acorde a los
objetivos planteados; asi, posteriormente, se hara el seguimiento que corresponde.

b. Hacer: El supervisor se encargo de dar seguimiento y evaluar el cumplimiento
del plan de accion para un mejor control de ingreso de insumos y materia prima, asi como
adiestrar a los operarios en cuanto a evitar sobrantes y faltantes en el proceso. Evito
demoras en la produccién y la generacion de horas extras, registrando los tiempos por
cada operacion del proceso, antes y después de aplicada la mejora, buscando obtener
informacion sobre la evolucion de la misma, permitiendo anticipar problemas y elaborar

una mejor planificacion.

c. Verificar: Se ejecutaron planes de accidon propuestos, los cuales mostraron

resultados comparativos entre el antes y después de aplicada la mejora.

d. Actuar: Aplicar y redactar los formatos propuestos, el cronograma de
entrenamiento al personal, el plan de mantenimiento preventivo y ejecutar las
correcciones para la mejora continua para el proceso de confeccion, con la finalidad de
documentar y estandarizar las mejoras. Es de vital importancia mantener la propuesta y
adecuarla segun el progreso registrado, mejorarla en el tiempo, siempre tratando de

comprometer a todo el personal involucrado en este proceso.
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o~ ™
'/-rMantc:nc:r la propuesta y \\u { * Planes de accidn segun 3
mejora en ¢l tiempo. objetivos:
*Nivelar la produccion por
OpETario.
* Propuestas de formatos de

control de cahdad.
*Plan de mantenimiento
preventivo.
* Implementacion de un
programa de 5'S.
*Plan de distribucion del area
de trabajo.
= Acondicionamiento de las
dreas de confeccion,acabado y
planchado. ]
* Entrenamiento personal. 4

N/

*Evaluar resultados con
indicadores  de  produccion
antes y despucs de la mejora:
tiempo estandar, capacidad de
produceion, productividad
mano de obra y cclo.
*Evaluar los ingresos despues de
la mejora a traves de los
ahoorros:bordado,penalidad,
rechazos y merma.

-

* Segumiento y evaluacion.

» Planificacion de los procesos.

*Toma de tiempos en el
proceso.

Figura 20. Metodologia Kaizen — Ciclo PHVA
Fuente: Empresa textil Confecciones DIANKRIS S.A.C.

Mejora 2: Nivelacion de la produccion por operario
Con ese objetivo se desarrolld la técnica de Heijunka — Takt Time, la cual pretende
realizar la produccion en serie, teniendo como finalidad el incremento de produccion de
polos deportivos escolares de manera eficiente segun la solicitud del cliente. A

continuacion, se detalla la aplicacion de la técnica Heijunka — Takt Time:

Donde: Horas trabajadas/dia: 8 h/dia
Dia de trabajo/mes: 26 dias

Para estimar la demanda para el afio 2020, se utiliz6 un método de prondstico
apoyado en datos historicos de la demanda y en el comportamiento de éstos, para lo cual

se evaluaron tres métodos:

Regresion Lineal Simple, Promedio Mévil Simple y Método de Holt. Se descartan
los dos primeros métodos porque se tiene muy poca informacién y por ser heterogéneos,
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en el caso del método Holt se pueden realizar estimaciones con una data pequefia,
ademas, los datos observados y estimados se ajustan a dicho método. Se pronostico la
produccion para el afio 2020, para lo cual se trabajo con la demanda de polos de los 5
afios anteriores, utilizando el modelo Holt y el programa Excel el cual present6 un valor

absoluto del error porcentual de 5%. A continuacion, se expone el pronostico:

Tabla 23. Demanda mensual de polos deportivos escolares

Demanda 2015 2016 2017 2018 2019
Produccion

mensual 1950 2 310 2 240 2 318 2 350
promedio

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Prondstico mensual segiin la demanda para el afio 2020

[ Prondstico valor

~ PRODUCC Pronc_)stlco Tendencia con Absoluto

ANO ION (p_olos Suavizado Tt Tendencia del error
deportivos) Ft £t Tt porcentual

(MAPE)

2015 1950
2016 2 310 1950 2 1952 15%
2017 2240 2202 127 2 329 4%
2018 2318 2229 77 2 305 1%
2019 2 350 2291 70 2361 0%
ANO 1* 2332 55 2 388

PROMEDIO 5%

Fuente: Elaboracion propia

Se calcul6 el promedio: Demanda / Tiempo:

Produccion Polos 2019 = 2 350/ 26 = 90 unid/dia
Produccién Polos 2020 = 2 388/ 26 = 92 unid/dia

Por lo tanto, resulta de una muestra de 5 afios anteriores de la produccion mensual
de polos deportivos escolares, donde el método propuesto permite obtener el pronostico
para del valor para el afio 2020 a partir de los valores reales.
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Con la técnica del Takt Time se determind la produccion nivelada para el afio 2020:
Donde:
Si 92 unidades se producen por 8 horas, en 1 hora se producen 12 unidades.

Si 12 unidades se producen en 1 horas, 1 unidad se produce en 5 minutos = 300

segundos.
Calculamos la produccién nivelada
En un turno de 8 horas la produccion se representa de la siguiente manera:

Tabla 25. Produccion nivelada - Afio 2020

Cantidad Tiempo
1 hora 1 hora 1 hora lhora lhora lhora 1hora 1 hora
AA AA AA AA AA AA AA AA
A A A A AA A A AA AA AA AA
o AA AA AA AA AA AA AA AA
_ AA AA AA AA AA AA AA AA
AA AA AA AA AA AA AA AA
AA AA AA AA 4,5 AA AA AA

Fuente: Elaboracién propia

Para 1 hora de trabajo la produccion nivelada seria:

300 600 900 1200 1500 1800 2100 2400 2700 3000 3300 3600

A A A A A A A A A A A A

Figura 21. Secuencia nivelada — Afio 2019
Fuente: Elaboracion propia

Mejora de Tiempo: Por hora se confeccionara 12 polos deportivos escolares.

T 3600 segundos segundos
c= = T

12 polos B polo

Antes se realizaba en 327,27 s / polo con la propuesta se realizara en 300 s / polo.
Por lo tanto, la mejora seria de: 27,27 segundos por polo deportivo escolar; 5,45 minutos
de confeccion de una docena de polos por 1 hora. Por lo tanto, se pretende nivelar la
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produccidn, nivelar tiempos y trabajo del operario para poder obtener una produccién

continda y eficiente, ademas, trabajara 8 horas al dia méas 1 hora de refrigerio.
Casillero Heijunka

Tabla 26. Horario de trabajo en el dia - Afio 2020

Horario de trabajo en el dia: horas

Piezas 08 h 09 h 10 h I1h 12h 13h 14h 15h 16h 17h
00min  00min 00min  Mmin 00min Mimin 0min (Mmin (Mmin (0min
Polo 12 12 12 12 12 Refrigerio 12 12 12 12

Fuente: elaboracion propia

Mejora 3: Propuesta de formatos para el control de la calidad

Para la propuesta de formatos para el control de calidad se establecieron registros
de control para inspeccionar las diferentes operaciones del proceso de confeccion y
asegurar el cumplimiento de los contratos adquiridos con el cliente. Estos registros
ayudaron a establecer indices tanto de productividad como de crecimiento en el proceso
de confeccidn, mejorando la toma de decisiones para ejecutar acciones correctivas en los

procesos para evitar producir prendas defectuosas.
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Tabla 27. Propuesta de formatos para el control de calidad

Formato

Encargado

Referencia

Check list del proceso de

confeccion

Proforma del cliente

Ficha de pedido de MP e

insumos

Ficha de control de piezas

Ficha de control de

almacenamiento de prendas

Ficha de control de salida de
producto final a venta

Ficha de auditoria de prendas

R esponsable de

Administracion

Vendedor

R esponsable de
administracion
Encargado de area
Responsable de
administracion
Comite de calidad
Responsable de
administracion
Operario de
almacén
Responsable de
administracion
Responsable de
administracion

Comité de calidad

Se aplica de manera general en todo el
proceso para corroborar que las
proformas, fichas, reportes, ubicacion de
productos, capacitacién y cronogramas
se desarrollen segun lo programado.
Formato actualizado después de
ejecutarse el contrato con el cliente.
Formato realizado por cada pedido

ingresado.

Formato aplicado antes de cada proceso

para evaluar la confeccion de las piezas.

Formato realizado una vez llegada las

prendas a almaceén.

Formato aplicado a las prendas antes de
su respectiva entrega al cliente final.
Formato realizado diariamente para
detectar piezas no conformes y controlar
avance del proceso para la entrega segun

la fecha estipulada en el contrato.

Fuente: elaboracidn propia
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a. Formato de Check list del proceso de confeccidn

El formato de Check list se aplica a todo el proceso de confeccion, de manera general en
todo el proceso para corroborar que los reportes, registros de recepcion, almacenamiento y
despacho, asi como clasificacion de los productos, clasificacion de los estantes y anaqueles,
programas de capacitacion y mantenimiento preventivo, se desarrollen segun lo programado. Este
formato se debe utilizar mensualmente por el supervisor. al inicio y al final de la jornada. El uso
de este formato aportara informacion para establecer medidas correctivas a tiempo, a fin de

mejorar el proceso de produccion.

Tabla 28. Check List del proceso de confeccion

Calificacion

N® ASPECTO S No Observacidn Referencia
e e . Proveedores:  Fabricantes o
Clasificacion v evaluacion de . 3.
1 . comercializadores de la MP e
proveedores .
INSUIMOS.
2 Fegistros de recepeion
3 R-::gl.stms de almacenamiento Registros en Excel de boletas vio
4 Registro de despacho fact . < focha :
5 Registros de pedidos de acturas mgresados por fee
productos
6 Control en recepeion,

almacenamiento y despacho
7 Reporte y seguimiento de los
productos dentro de almacén
Las entradas y salidas de los

8 productos son controlados
Clasificados:
Los estantes v anaqueles donde ! Pnr. tipo de producto (polo
. y deportivo escolar, blusa escolar,
s¢ ubican los productos se . .
9 camisa escolar, pantalon escolar
encuentran ordenados, g
clasificados vy hmpios y falda escolar)
) 27 Color
3% Talla
Clasificacion del producto:
. - Clase A (80% del stock)
11 Los productos estan clasificados Clase B (15% del stock)
Clase C (5% del stock)
Correctos estantes:
17 Son correctos los estantes de La Distribucion tiene en cuenta
- almacenamiento las caracteristicas del producto
para almacenar.
14 Programas de capacitacion al Cronograma de capacitacion

personal

Fuente: elaboracion propia
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b. Proforma al cliente

La proforma al cliente se realiza previo al contrato, como manera de cotizacion de
los productos que desea adquirir. Este formato registrara el tipo de producto, cantidad,
talla, bordado y precio ademas de las especificaciones o requerimientos solicitadas por
el cliente. Este formato lo debe llenar el vendedor con la informacion que le brinde el

cliente.

PROFORMA DEL CLIENTE

FECHA: [ ) HORA: L RUC:

CLIENTE: N® Recibo:

CONFECCION

ESPECIFICACIONES
PRODUCTO CANTIDAD | TALLA | BORDADO PRECIO

Pantalon Escolar

Falda Escolar

Blusa Escolar

Camisa Escolar

Polo Deportivo Escolar

TOTAL

Vendedor : FIRMA:

Figura 22. Proforma del cliente

Fuente: elaboracidn propia

c. Ficha de pedido MP e insumos

La ficha de pedido de MP e insumos se aplica para solicitar materiales segun el
pedido de prenda a confeccionar. Registra a detalle: fecha, hora, cddigo de pedido, area
solicitante, el producto y cantidad a confeccionar; el tipo, cantidad y caracteristicas de
MP e insumo a solicitar; el responsable del pedido y quien lo autoriza. Este formato se

debe utilizar por cada tipo de prenda a confeccionar y debe ser solicitado por el
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supervisor. Por medio de la utilizacion de este formato se tendra un control en el stock

de materiales y evitar exceso en MP e insumos y mermas en el &rea de produccion.

FICHA DE PEDIDO DE MP E INSUMOS

FECHA: it HORA: ciDiGo DE PEDIDO:

AREA SOLICITANTE: PRODUCTD:

CANTIDAD A CONFECCIONAR:

INSUMOQS / M.P CANTIDADES CARACTERISTICAS

TELA

CUELLD

BOTONES

HILEE

CIERRE

ETIGLET &

BOLTAZ

Chlhs

OO0O000000

RESPONSABLE DE CONTROL :

FIRMA:

AUTORIZADO POR :

FIRMA:

Figura 23. Ficha de pedido de MP e insumos

Fuente: elaboracion propia

d. Ficha de control de ingreso a almacén

La ficha de control de ingreso a almacén se aplica para el registro de prendas

confeccionas que son enviadas para almacenamiento. Registra a detalle; la fecha y hora

de ingreso, nimero de lote, cddigo, tipo de producto escolar, caracteristica del pedido

(completo, incompleto, conforme y rechazados), cantidad de prendas que ingresa segun

tipo de pedido, la talla, observaciones y el responsable del control. Este formato se debe

utilizar por cada tipo de prenda confeccionada antes de ingresar a almacén y debe ser
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controlado y llenado por el supervisor. Por medio de la utilizacion de este formato se

tendré un control en el stock de prendas que ingresan a almacén.

FICHA DE CONTROL DE INGRESO A ALMACEN
FECHA DE INGRESD: [ | HORA: N' LOTE: CODIGO:
Blusa E Pantaldn D Polo Deportivo
PRODUCTO ESCOLAR:
Camisa E Falda D
PEDIDOS CANTIDAD TALLA OBSERVACIONES
6|8 (10| 12
PEDIDO COMPLETO D OBSERVACION:
PEDIDO INCOMPLETO [ OSSERVACION:
PEDIDC MO CONFORME E OBSERVACION;
PEDIDOS RECHAZADOS E (OBSERVACION:
TOTAL
RESPONSABLE DE CONTROL FIRMA :

Figura 24. Ficha de control de ingreso a almacén

Fuente: elaboracidn propia

e. Ficha de control de salida de producto

La ficha de control de salida de producto se aplica para el registro de prendas

confeccionas que son entregadas al cliente, registra a detalle la fecha y hora de salida,

cddigo, fecha limite de entrega, cliente, tipo de prenda escolar, cantidad, talla,

observaciones, y el responsable del control. Este formato se debe utilizar por cada tipo
de prenda que sale de almacén para su respectivo despacho, debe ser controlado y llenado

por el supervisor. Por medio de la utilizacion de este formato se tendrd un control por

cada lote de prendas que salen de almacén.
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FICHA DE CONTROL DE SALIDA DE PRODUCTO

FECHA DESALIDA: [ | HORA DE SALIDA: CODIGO: Fecha Limite de Entreg: [ |/

CLIENTE :
CANTIDAD |  TALLA

PRENDAS T OBSERVACIONES

TOTAL [6|8|/w|n

Pantalon Escolar | |

Falda Escolar :

Blusa Escolar

(amisa Escolar L

Palo Deportivo Escolar |

RESPOMSABLE DE CONTROL ; FIRMA

Figura 25. Ficha de control de salida del producto

Fuente: elaboracion propia

f. Ficha de control del proceso

La ficha de control del proceso se aplica para todo el proceso de produccién de
manera general. Registra a detalle; la fecha y hora, turno, tipo de producto escolar,
namero de operarios, tipo de proceso, cantidad, nimero de piezas conformes y no
conformes y el responsable del control. Este formato se debe utilizar a manera de
resumen por cada actividad, debe ser controlado y llenado por el supervisor. Por medio
de la utilizacion de este formato se tendra un control por cada turno, controlando tiempos

y produccion por operario.



FICHA DE CONTROL DEL PROCESO

FECHA: HORA: TURND:

PRODUCTO ESCOLAR:

pusa [ | oA [ ] N' OPERARIOS: |

CAMISA D POLO uEPuFrD CANTIDAD: |

pantaton [ |

Figura 26. Ficha de control del proceso

Fuente: elaboracion propia

g. Ficha de piezas por proceso

La ficha de control del proceso se aplica para todo el proceso de produccion de

manera general. Registra a detalle la fecha y hora de ingreso y salida por actividad, tipo

N*PIEZAS | N'PIEZAS NO TIEMPO
PROCESO CANTIDADES TIEMPO/OPERARID

CONFORMES | CONFORMES / TOTAL
Oiserio I
Trazadoy Corte _
Confeceion -
fcabado -
Planchado -
EtiquetadoyEmpagquetade | _ | _ _

TOTAL
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de proceso, tipo de producto escolar, proyeccion por horay turno, nimero de operarios,

tipo de operacion, produccion realizada, productos no conformes, tiempo, observaciones,

medidas a tomar y el responsable del control. Este formato se debe utilizar por cada

proceso, detallando cada actividad que se lleva a cabo y debe ser controlado y llenado

por el supervisor. Por medio de la utilizacion de este formato se tendrd un control

especifico por produccion, tiempo y produccion por operario.
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FICHA DE CONTROL DE PIEZAS POR PROCESO

FECHA HIERg HORR: FECHSEMTRIGA: FROGEEG:
PRODICTOESCOLAR:
BLUSAS D TALDS D FROYECCIOR FOR HORA: N CFER MRS
CEMSAS D FOLODLPORTIVG D
FROTECDI0N TURMO:
P‘Aﬁﬂh r
operacion | PRODUCCION NO TIEMPO OBSERVACIONES MEDIDAS A TOMAR

REALIZADA | CONFORMES

RESPONSAELE DE CONTROL:

Figura 27. Ficha de piezas del proceso

Fuente: elaboracion propia

Mejora 4: Propuesta de un plan de mantenimiento preventivo

Se propuso un formato de inventario, un reporte de incidencia y reparacion, y un cronograma de
mantenimiento preventivo a maquinas y equipos que participan en el proceso de produccion para
realizar el control de prevencion y aminorar paradas no programadas. Se presenta el disefio del
formato de inventario, registro de incidencia y reparacion, y programa de mantenimiento donde
se registran las actividades que se deben realizar, el responsable, periodo, costo y frecuencia.
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INVENTARIO
i _ Fecha: / [ Hora: .........
ITEM | Codigo Descripeidn Observacion
Denominacion Marca | Modelo Color Tipo | Serie
Responsable: Area: Firma:

Figura 28. Formato de Inventario de Maquinas y Equipos

Fuente: elaboracidn propia

REPORTE DE INCIDENCIA Y REPARACION

N? de Inventario: .....ccceevevnnnnn. Areaz ... I Fecha: / / Hora: ..ccvvveeee.

Miquina: | Parte afectada de la maquina:

Descripeion del Incidente:

Causa de la Incidencia: Responsable que Reporta el Incidente:
Firma: ..coovvivicniniiiiiniinncnnne

Tipo de Reparacidon: Recomendacion:

Responsable de la Reparacion: Firma:

Figura 29. Reporte de Incidencia y Reparacion

Fuente: elaboracidn propia

Plan de mantenimiento preventivo de maquinariay equipos
I. Objetivo

Implementar un plan de mantenimiento preventivo para la revision y limpieza de maquinas y
equipos que garanticen su buen funcionamiento e incremente su vida Gtil. Este mantenimiento se
realizara periodicamente, definiendo tiempo de ejecucion y personal responsable de cada

actividad.
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I1. Aspecto para la implementacion

a. Mantener un control de prevencion, inspeccion y limpieza de equipos y maquinaria garantiza

el buen funcionamiento y utilidad de los mismos, durante todo el proceso de produccion.

b. EI cambio de fajas o lubricantes serd realizado cada cuatro meses, considerando la
recomendacion del proveedor, los dias sabados. Asimismo, se indica a los operarios de la empresa

dar buen uso y limpieza externa diaria a cada maquina que utilizan como herramienta de trabajo.

Debido a que el mantenimiento de maquinaria y equipos significa un inconveniente en la empresa,
se considera ideal contratar a una empresa especializada en brindar servicio técnico, asi como, en
venta de piezas y repuestos de maquinaria industrial. Se contactd con la empresa EDIPESA para

tal fin y ésta es su propuesta de mantenimiento:

Tabla 29. Presupuesto de mantenimiento preventivo

Servicio  Precio unitario (S/) Cantidad anual Costo anual (S/)

Servicio 150,00 3 450,00
técnico

Producto  Precio unitario (S/) Cantidad anual Costo anual (S/)

Lubricantes 17,00 3 51,00
Fajas 10,00 3 30,00
TOTAL 81,00

Fuente: Empresa EDIPESA
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El plan de mantenimiento se realizard cada cuatro meses los dias sdbados y el operario estara a

cargo de los cambios de lubricantes o fajas, asi como de la limpieza exhaustiva e inspeccion de

equipos.

Cronograma de Mantenimiento

Actividad

Cambio de
lubricantes
v Fajas
Inspeccion
de
magquinas y
equipos
Limpieza
generala la
magquinas y
equipos
Inspeccion
de las
CONEXIONSs
eléctricas

Encarcado

Operario

Contratista

Contratista

Contratista

OBSERVACIONES

RESPONSABLE: ADMINISTRADOR GENEEAL

Frecuencia

Cuatrimestral

Cuatrimestral

Cuatrimestral

Cuatrimestral

Periodo (Meses)
E F MA M JT I A 5 O ND

Figura 30. Cronograma de mantenimiento

Fuente: elaboracion propia
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Mejora 4: Propuesta de implementacion de un programa de las 5S

Otra causa de la baja productividad en la empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS
S.A.C. es el entorno laboral, que, al no estar en condiciones adecuadas, desmotiva al
personal y, por consiguiente, reduce su productividad. La finalidad de esta propuesta es
mejorar dichas condiciones logrando mantener el orden, la limpieza, la seguridad en el

lugar de trabajo generando un agradable clima laboral y mayor productividad.
Programa de implementacion de las 5S

Es necesaria la implementacion de un programa de las 5S para una buena distribucion,
ubicacion de las maquinas, materiales y personal; a su vez, garantizar buenas condiciones

de higiene y seguridad en la empresa.
I. Objetivos
Objetivo general

Implementar las 5S para la mejora continua, que implique participacion del personal de
la empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Obijetivos especificos
a. Inducir y promover una cultura de mejoramiento continuo en los trabajadores.

b. Realizar controles en ordenanza en toda la zona de los procesos logrando un espacio

de trabajo favorable.

c. Inducir en los trabajadores lo primordial de las 5°S como primer paso en la mejora

continua. Se present6 un compromiso perenne incluyendo fases:
Fase 1: Diagndstico

Efectuar inspecciones a la empresa como objetivo de describir los ambientes segin su
organizacion de la zona que corresponda, con la ayuda del formato de encuesta de
diagnostico se pretende inspeccionar manuales incluyendo zonas de trabajo y sus
circunstancias, teniendo en cuenta criterios de aplicacion de la filosofia 5S; escenarios

donde se guarda equipos.
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55 I=Muy malo 1= Malo 2= Promedio 3= Bueno 4= Muy bueno

o1 2 3 4
;Como calificaria la distribucion de su area de trabajo?
;Como calificaria la ubicacion de las maquinas de su area de
trabajo?
;Como calificaria su capacidad de distinguir lo necesario de lo
Innecesario en su arca de trabajo?
;Como calificaria el orden en su area de trabajo?
;Como calificaria la habilidad que tiene de encontrar sus
materiales de trabajo?
(Como calificaria la ubicacion de las telas?
;Califique que tan limpio permanece su lugar de trabajo?
;Como calificaria €] lugar donde deposita sus desechos?
;Como calificaria la forma de identificar las posibles fuentes de
suciedad?
JComo calificaria el mivel de mpieza que se realiza a los
cquIpos yo magquinas?
;Como calificaria la sefalizacion de la ruta de evacuacion de su
lugar de trabajo?
;Como calificaria el lugar de almacenamiento de deshechos?

Orden  Clasificaciin

Limpieza

Estandariz
cion

;Como calificaria las sefializaciones del area de trabajo v las
magquinas?
JComo es el segmmiento que se le hace a la clasihcacion de

g materiales ¢ msumos en su lugar de trabajo?
= JComo es el seguimiento que se le hace al orden de matenales ¢
g insumos en su lugar de trabajo?
= JComo es el seguimiento que se le hace a la impieza en su lugar
de trabajo?
Figura 31. Formato de encuesta para el diagnostico
Fuente: [5]

Fase 2: Implementacién
a) Implementacion del Seri (Clasificar):

Consistira en eliminar lo no requerido, ejecutando inventario en materiales existentes por

proceso de confeccion. Se recomienda:
Catalogar materiales necesarios e innecesario de la jornada laboral.
Conservar lo preciso y excluir lo redundante.

Excluir datos redundantes que provoquen faltas de interpretacion.
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Para identificar los elementos necesarios e innecesarios, se emplearan los siguientes

formatos:

Formato de elementos necesarios: permitird registrar caracteristicas de cada uno de

elementos contenidos en el &rea de trabajo; lugar, estado y cantidad.

Flementos Necesarios
N¥ Elementos Cantidad Ubicacidn

Lh s L b e

Figura 32. Formato de lista de elementos necesarios en el area de trabajo

Fuente: elaboracion propia

Formato de la tarjeta roja: Recomendada por las 5S en la inspeccion solicitada, y excluir

elementos innecesarios.

Area: Fecha: .../...0...
Descripcion del Elemento:

Categoria
Equipos Producto Terminado
Herramientas Material de empagque
Libreria - Papeleria Otro (Especificar)
Producto en Proceso

Razon

Contaminante Uso Desconocido
Defectuoso Desperdicio

Otro ( Especificar)
Responsable:
Frrma del responsable:

Figura 33. Formato de Tarjeta Roja para identificar elementos innecesarios

Fuente: elaboracion propia

b) Implementacion del Seiton (Ordenar):

Se propone definir un espacio para colocar materiales importantes a la vista y minimizar
tiempo en indagar y regresarlo después de su uso (herramientas, cierres, hilos, botones,

etiquetas, tallas). Para ello se realizara sefializacion de pasadizos, ordenando cajas, mesas
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y maquinas fuera de lugar, realizando tefiido en la zona y ayudando en la ejecucion de las
5S, al mismo tiempo incentivar al trabajador y proponer un espacio para materiales de la

zona de trabajo teniendo en cuenta funcion y periodicidad de uso.

NORMAS DE PINTURA PARA LAS LINEAS DIVISORAS DEL SUELO
) Descripcion del Tipo de
Categoria . Colores Ancho
Area a Pintar Trazado
Areas de Peligro o
ZONAS Prohibida su Franjas A/N | 30 cm. ’//M
utilizacion
Lineas divisoras de LINEA
areas, zonas de Amarillo CONTINUA
_ 10 cm.
trabajo [ |
Linea de eniradas
LINEAS Y D D D D
salidas a las zonas Amarillo 10 cm. LINEA
de trabajo DISCONTINUA
Linea y sefalizacion Amarillo
‘ _ 10 cm.
de direccion obligada FLECHA

Figura 34. Normas de pintura para las lineas divisoras del suelo

Fuente: [25]

¢) Implementacion del Seiso (Limpiar):

En esta fase se propone realizar procedimiento en aseo por fases: iniciando y al finalizar
la jornada laboral y en pleno trabajo, separar lo sobrante que se obtiene en las operaciones
y colocados a un lado para tener despejada el area. Ademas, identificar puntos criticos en

suciedad, tipos y por qué se origina, usando con registro de ficha amarilla:
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Tarjeta Amarilla

Area: Fecha: ... ...0...
Descripeion del Elemento:
Descripeion del Problema:

Categoria
Agua Lubricantes
Aceite Condiciones de las Instalaciones
Polvo Acciones del Personal
Otro (Especificar)

Soluciones

Acciones Correctiva:
Solucion a la Propuesta:

Responsable:
Firma del Jefe Inmediato;

Figura 35. Formato de Tarjeta Amarilla para identificar elementos innecesarios

Fuente: elaboracion propia

d) Implementacion del Seiketsu (Estandarizar):

Se efectuardn medidas de organizacion, facilitando el manejo de: instrumentos, materiales

y el transito en el trabajador de la zona y desenvolvimiento laboral.

Actividad Responsable Dia Turno Hora Frecuencia

Trazado
Corte
Confeccion
Acabado
Empaquetado
Embolsado

Figura 36. Formato para Programacion de Limpieza
Fuente: elaboracion propia
e) Implementacion del Shitsuke (Disciplina y Habito):
Para esta fase, se promueve 5’S al trabajador implicado, formando un grupo para dirigir
el procedimiento e incitar al personal en desempefiar actividades establecidas. Los

responsables instalaran afiches de informacidn sobre el tema. Asimismo, proponer llevar

a cabo periodos de adestramiento y preparar al operario sobre sistema propuesto.

Fase 3: Verificacion
En esta etapa se aplica la lista de chequeo de los criterios de las 5S.



L Criterio de -
5s Punto de revisioén . ANTES |[DESPUES
evaluacion

Los materiales
Materiales innecesarios son 2
almacenados
c . Hay equipos gue no son
© Equipos yeq p q 1
S utilizados
2 . Todas las herramientas se
= Herramientas 2
@ usan regularmente
O L Existen criterios para
Criterios de j P
N determinar que es 2
clasificacion .
necesario
Puntaje Clasificacion 7
. Las areas de
Indicadores de .
B almacenamiento estan 1
ubicacion
< demarcadas
° . . Existen indicadores de
= Indicador de cantidades L o 1
o stock méximo y minimos
. Las herramientas estan
Herramientas . - 2
identificadas
Puntaje Orden 4
. Los pisos estan libres de
Pisos P 2
basura y agua
L . Las maquinas estan
g Méaquinas y equipos N q 2
k3 limpias
= Se usan sistemas de
E Responsabilidades o oo
4 rotacion para limpieza 2
Limpieza habitual Se limpia frecuentemente 1
Puntaje Limpieza 7
. L Se asignan tareas para
Asignacion de tareas gnan P
c cumplir las 3s 2
‘O P A
= . Es facil distinguir lo normal
& Control visual 9
N de lo anormal 1
_cgs Se crean acciones de
S Plan de mejora mejora ante fuentes de
= )
4 suciedad 1
Puntaje Estandarizacién 4
- Todo se devuelve a su
Condiciones de las 5s p
lugar después de su uso 1
. Los ambientes son
Evaluaciones L
evaluados periddicamente 1
© Se toman acciones
£ Correcciones correctivas ante
o . .
5 situaciones anormales 1
(2]
a Todos los procedimientos
Procedimientos son conocidos y
respetados 2
Todas las reglas son
Reglamentos . -
cumplidas estrictamente 1
Puntaje Disciplina 6

0 =Muy mal, 1 = Promedio, 2= Muy Bueno

Figura 37. Lista de chequeo de las 5S

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 30. Puntuacion del antes y después de las 5S

ITEM ANTES DESPUES PUNTUACION
MAXIMA
Clasificar 1 7 8
Ordenar 1 4 6
Limpiar 1 7 8
Estandarizar 1 4 6
Disciplinar 0 6 10
TOTAL 4 28 38

Fuente: elaboracion propia

Evaluacion de las 5s

=@=— ANTES DESPUES

Clasificar

Disciplinar Ordenar

Estandarizar Limpiar

Figura 38. Evaluacion antes y después de las 5S

Fuente: elaboracion propia
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Con lo que se simula una mejora en la puntiuacion de la lista de chequeo de las 5S,

cumpliendo con lo establecido.
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Mejora 5: Plan de distribucion del area de trabajo

El area de confeccion mide 130,41m2, el area de acabado 63,83m2 y area de planchado
53,63 m2, cuenta con maquinaria textil de tipo industrial que permite confeccionar los
diferentes tipos de prendas que elabora la empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS
S.A.C. EI &rea de confeccién tiene: 6 maquinas rectas, 2 maquinas remalladoras, 2
maquinas recubridoras, 1 maquina de puntada y 1 maquina sacapuntas de cuello; el area
de acabado, con tres maquinas (1 maquina botonera, 1 maquina ojaladora, 1 maquina
fusionadora) y el area de planchado, con 7 planchas (2 industriales y 5 a vapor). Ademas,
las &reas tienen tres mesas de trabajo y herramientas tales como: tijeras, entre otros objetos
como: alfileres, cintas métricas y marcador. Los utensilios de trabajo y materiales fuera

de lugar imposibilitan transitar al personal ocasionando accidentes.

Figura 39. Piezas en proceso de confeccion

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

De acuerdo con las condiciones de trabajo de las areas mencionadas y la variedad, tanto
de maquinaria como de las prendas en confeccion, falta de espacios adecuados en su
acopio, vemos total desorden, teniendo en cuenta que el material de trabajo son telas,
ademas se requiere un area de trabajo ordenado, tanto con las maquinas como con los

objetos ubicados alrededor.
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Figura 40. Implementos mal ubicados

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Figura 41. Material mal ubicado

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.
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Figura 42. Residuos mal ubicados

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Figura 43. Personal mal ubicado y riesgo laboral en sus instalaciones.

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.
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Figura 44. Equipos mal ubicados

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

En las areas mencionadas se observan; en las mesas de trabajo, herramientas y materiales sin
ningn manual de distribucién; el operario sitla instrumentales y materiales sin orden, apoyando
que se aglomeren las cosas. En esta etapa pretende concientizar al operario en llevar organizacion
con sus materiales de trabajo, para ello debe asear con frecuencia la zona de: confeccion, acabado,

planchado, entre otros. Desarrollar una tabla visual que sera verificado por el encargado.



Tabla 29. Tabla visual por areas

Area Actividad Responsable  Frecuencia  Tiempos Elementos
Guardar las prendas
en proceso y/o Diario
terminadas.
Guardar los
sobrantes en sus Diario
respectivos lugares.
P g Trapos
Colocar en su lugar Encargado de hdimedos
Confeccion las herramientas de ,g Diario 30 min ’
. area sopletes y
trabajo. escoba
Sopletear las Cada fin de '
maquinas. semana
Limpiar lam ..
pia a_ esa de Diario
trabajo.
Borrar ri ..
y botar la Diario
basura.
Guardar prendas
pendientes para Diario
empacar.
Sopletear las Cada fin de
maquinas. semana Trapos
Devolver las Encargado de ] himedos,
Acabado ,g . 30 min
prendas area Diario sopletes y
defectuosas. escoba.
Barrer y botar la .
y Diario
basura.
Limpiar la mesa de .
P . Diario
trabajo.
Guardar prendas
pendientes para Diario
planchar. Trapos
Encargado de . ,
Planchado Barrer y botar la ,g . 30 min himedos y
area Diario
basura. escoba.
Limpiar la mesa de ..
P . Diario
trabajo.

Fuente: elaboracién propia
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Se lleva a cabo la limpieza todos los fines de semana por cada operario, acomodando y
envolviendo piezas en proceso o acabadas, ordenando donde correspondan los materiales y

herramientas.

Continuando con la limpieza y orden de toda la maquinaria; con apoyo de un soplete, deberan
sacudirse los hilos sueltos. Los operarios se responsabilizan de mantener limpia y ordenada su
area, siendo supervisados por el encargado de cada area. Es importante explicar al personal que

manteniendo sus areas limpias y ordenadas, trabajaran en un lugar mas seguro.

Mejora 6: Acondicionamiento de las areas de confeccion, acabado y planchado

Actualmente se han detectado problemas ergonémicos en las estaciones de trabajo, esto se debe
por estar sentados toda la jornada diaria. Utilizan bancas no equilibradas con la mesa de trabajo.

Registran reclamos por molestias en todo momento del trabajo.

Figura 45. Equipos y materiales mal ubicados
Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Por ello se propone acondicionar el lugar de trabajo al operario, por lo que se debe proporcionar
sillas cdmodas que cumplan los requisitos: tamafio graduable, con poste dorsal, con parachoques

en cabecera e impedir sobrepeso en rodillas.
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Figura 46. Silla especial para maquina de coser
Fuente: [26]

Se detectd que las prendas en proceso de confeccion son ubicadas de forma desordenada y sin
tener un lugar fijo, ocasionando mala distribucion y zonas de circulacién congestionadas para el

transito del operario.

Figura 47. Prendas confeccionadas mal ubicadas

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

Proponer la compra de muebles para el orden en el &rea y estaran ubicados alrededor de la misma,
para evitar aglomeracion y permitir mejor desempefio del operario. Ademas, la adquisicion de
colgadores multiusos para ser ubicados en la pared y poner moldes de prendas, se debe contar con

10 colgadores, con el fin de ordenar los patrones de la zona de trabajo.
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Figura 48. Estanteria y colgadores multiusos

Fuente: Promart
Mejora 7: Entrenamiento al personal

Presenta la ejecucion de plan de entrenamiento personal para el trabajador de confeccion. Esta
propuesta generara habilidad en el manejo de las maquinas, los procesos en confeccion, nivelar
trabajo y los tiempos en cada operacion. Para ello se reclutara al operario con mejor desempefio
en sus actividades, el cual estara a cargo de capacitar y guiar a sus demas compafieros para que

desarrollen las mismas habilidades y puedan realizar sus tareas en el menor tiempo posible.

Programa de entrenamiento personal
I. Objetivo

Tener personal competente y eficaz en su labor diaria para mejorar la calidad, incrementando la

produccidén en la empresa.
I1. Aspectos para la implementacion

a. El programa de entrenamiento se dara al operario en el primer dia de trabajo y continuara cada

cierto tiempo.
b. El programa de entrenamiento se aplicara al personal de confeccién de la empresa.

c. El programa se llevara a cabo en la misma compafiia, especificamente donde se realiza el

proceso de confeccion.
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[11. Contenido del programa

Presentamos a continuacion un programa de entrenamiento personal, considerando el contenido a
desarrollar y el objetivo que se quiere alcanzar, asi como el responsable a cargo del programa, a

quienes va dirigido, el periodo de realizacion y costo por curso (incentivo al operario a cargo de

realizar la capacitacion fuera del horario de trabajo).

Tabla 30. Programa de entrenamiento personal

Contenido Objetivo Responsable Dirigido Periodo Costo S/
Manejo y Aprender el manejo y Operariocon  Operarios 1 hora/ S/50,00
operatividad  operatividad de mejor del 4 Semana
de las las maquinas que desempefio el area de (Por 2
q q p

maquinas de intervienen en el produccion  semanas)
coser proceso de confeccion

de la empresa.
Proceso de Aprender las 1 horas/ S/ 50,00
trazado/corte, operaciones del proceso Semana
confecciony  de confeccidn. (Por 2
acabado semanas)

Fuente: elaboracidn propia

IV. Cronograma de entrenamiento

El programa de capacitacion se llevara a cabo por un plan que indica el tiempo estipulado por

curso, detallado a continuacion:

Ao 2020

Hora .
Setiembre Octubre

Cursa

Juno Tulve Aposto Moviembre Diciembre

Manejo v
Operatrvidad 2
en Mmdguinas horas
de coser

Proceso de
trazado/corte, 2
confieccidn v horas
acabado

Figura 49. Cronograma de entrenamiento al personal

Fuente: elaboracion propia
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3.5. Nuevos indicadores de produccion
a. Andlisis de la produccion después de la mejora — polo deportivo escolar

Tiempo estandar

A continuacion, después de la mejora se presenta el tiempo estandar del anlisis operacional para
la confeccion de polo deportivo escolar obtenidos a partir del tiempo normal, método de factor:
ritmo y calificacion objetiva y suplementos. Finalmente, el tiempo estandar fue medido, con el

que se han desarrollado DOP y DAP:

Tabla 31. Factor ritmo

OPERACION FACTOR PORCENTAJE
Disefio 75 0,75
Trazado 85 0,85
Corte 85 0,85
Confeccioén 85 0,85
Acabado 85 0,85
Planchado 75 0,75
Etiquetado/Empaqu 75 0,75

Fuente: Empresa textilf CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.
*Referencia figura 5

Tabla 32. Factor dificultad*

Coordi Requeri

Parte del Uso de 9, mienros

prct))gggg%?ggag?\l,o cuuszréng Pedales ?nrgggé nEié?; magl?pul Peso Total
aciéom

Disefo 1 18 10 1 0,27
Trazado 1 18 7 1 6 0,33
Corte 1 18 7 1 3 0,30
Confeccion 1 5 18 7 2 3 0,36
Acabado 1 5 18 7 2 4 0,38
Planchado 1 18 5 2 1 0,27
Etiquetado/Empaque 1 18 5 1 6 0,31

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.AC.

*Referencia figura 6

El factor de calificacion observado se obtiene sumando el factor ritmo con el factor dificultad.



Tabla 33. Factor de Calificacion observado

Operacion FR (factor de FD (factor de FCO'gFact_or de
ritmo) dificultad) calificacion
Disefno 0,75 0,27 1,02
Trazado 0,85 0,33 1,18
Corte 0,85 0,30 1,15
Confeccion 0,85 0,36 1,21
Acabado 0,85 0,38 1,23
Planchado 0,75 0,27 1,02
Etiquetado/Empaqueta 0,75 0,31 1,06

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

88
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Tabla 34. Suplementos

Operaciones del Necesida . Traba Postu Intensi  Calid  Tensi T§n5| T§n5| Monoto  Monoto  TOT
proceso des Fat jode ra Fuer dadde adde on on on nia nia AL
productivo personal 9a pie anor za luz aire  visual auditi - ment mental fisica (%)
es mal va al
Disefio 5 4 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 0,1
Trazado 7 4 4 1 3 0 0 2 0 4 0 0 0,2
Corte 5 4 2 0 3 0 0 2 0 4 0 0 0,2
Confeccion 7 4 4 1 3 0 0 2 2 4 0 0 0,2
Acabado 5 4 2 0 3 0 2 2 4 0 0 0,2
Planchado 7 4 4 1 3 0 0 0 0 4 0 0 0,2
Etiquetado/Empaq 5 4 2 0 3 0 0 0 0 4 0 0 0,1

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.
*Referencia tabla 7



Tabla 35. Tiempo estandar
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Operaciones del proceso  Tiempo béasico FCO (Factor de Suplementos Tiempo
productivo (mm) Calibracion estandar (mm)
Observado)
Disefo 10 1,02 0,17 12
Trazado 07 1,18 0,25 08
Corte 09 1,15 0,20 10
Confeccion 75 1,21 0,27 119
Acabado 09 1,23 0,22 12
Planchado 06 1,02 0,23 08
Etiquetado/Empaquetado 04 1,06 0,15 05
TOTAL 180 174

Fuente: Empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C.

El tiempo estandar del proceso de confeccidn de un polo deportivo escolar es 174 minutos = 2,9

horas.

Diagrama de operaciones

Se muestra a detalle el proceso de confeccion para un polo deportivo escolar.

12 i Duseno y moldes

Trazado en tela

¥ mun

10 mn

14 mun

15 mun

14 mun

Emparejar escote

13 mun

Se pega el cierre

28 mun

Unir hombros y mangas

Corte de piezas trazadas

Armar parte espalda con pestafia

Armar parte delantera con pestafiita



10 min

25 min

05 mun

04 mun

02 mun

08 mun

05 mun
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Bordar bolsillos

Unir bolsillo a la delantera v cerrar polo

Se pega cuello

Bastas de mangas y parte inferior

Bastear faldon (parte infenor)

Inspecciin / Planchado

116;03020:6:0205

Empaquetado y etiquetado

Lote: 46 polos deportivos escolares

Figura 50. Diagrama de operaciones para la elaboracion de un lote de polos deportivos escolares

Fuente: elaboracidn propia

Del diagrama de operaciones se obtuvo un total de 15 actividades siendo: 14 operaciones y 1

combinada (inspeccién y operacion). Obteniendo un total de 164 minutos de todas las actividades

que se realizan.

Tabla 36. Resumen de actividades DOP — Polo deportivo escolar

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (Min.)
Operacion O 14 166 min
Inspeccion G 1 (¥ min
TOTAL 15 174 min

TOTAL HORAS

Fuente: elaboracion propia

2 h i min



Diagrama de actividades del proceso

=
E
=3
=

MP/Insumos

Almacén MP/Insumos lzn'ljn(

Moldes

)

Hacm drea de trazado/corte  (03mun

3
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(Bmn 2 Trazado de molde en tela

1 Ormin » Corte de tela trazada
(3min » Llevar pieza al drea de
confeccion

14min Armar espalda
con pestafiita

1 5min ° Armar delantera
con pestafiia
l4min o Emparejar escote
13min ° Se pega el cierre
28min Unir hombros
¥ mangas

25mun o Unir bolsillo a la
delantera v cerrar polo

03min Llea-‘a: pieza al drea de acabado

05min o Se pega cuello
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Bastas de mangas

04min
y parte inferior

Bastear faldon

03min
(parte inferior)

20205

(&

GO

Llevar prenda al

03min
area de planchado

Inspeccion/

08min
Planchado

Llevar prenda al

05min
area de etiquetado

Empaquetado y

05min 4
etiquetado

Almacén PF

Lote: 46 polos deportivos

escolares

Figura 51. Diagrama de actividades después de la mejora para la elaboracion de un lote de polos

deportivos escolares
Fuente: elaboracion propia

Se consigue un total de 23 actividades: 14 operaciones, 6 transportes, 2 almacenamiento y 1

inspeccion. Se muestra a continuacion el resumen del total de horas.

Tabla 37. Resumen de actividades DAP — Polo deportivo escolar

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (Min.)
Operacion 0 14 166 min
Transporte [ 18 min
Almacenamiento 2 -—
Inspeccidn 1 0% min
TOTAL 24 192 min
TOTAL HORAS 3h 12min

Fuente: elaboracion propia
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b. Capacidad de polos deportivos escolares después de la mejora
Capacidad de produccion:

Horas trabajadas al dia

Capacidad de Produccién = * (dias trabajados /mes)

Horas del ciclo normal

Horas trabajadas al dia: 8 horas/dia = 480 minutos/dia
Dias trabajados/mes: 26 dias/mes
Horas ciclo normal = 4,2 min/unid

unid

. » 480 mint/dia dias
Capacidad de Produccion = (

26 ) 2964 unid 35568
* ] = —_—=
4,2 mint /unid mes

mes aio

La capacidad de produccion promedio de polos deportivos escolares es de 2 964
unid/mes y anualmente la capacidad de produccién es de 35 568 unidades.

Productividad

Produccion obtenida (PO)

Productividad =
roductiviaa Cantidad de recurso empleado (Q)

Produccion obtenida: 2 964 unid/mes
Numero de operario que ingresan en la confeccion: 10

2 964 unid/mes unidades
Productividad = =296 ——

* mes
10 obreros obrero
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3.6. Analisis econémico financiero
3.6.1. Ingresosy egresos

a) Ingresos
1) Incremento de Ventas

Se realizé el prondstico de ventas en unidades fisicas de los polos deportivos con el método
de Holt el cual es aplicado para productos con estacionalidad y con un error valor absoluto
porcentual menor al 10%, tanto para las unidades fisicas como para las monetarias, el cual

se oserva en las tablas siguientes.

Tabla 38. Pronostico de ventas en unidades fisicas

PRODUCCION Pronéstico Pronéstico Valor Absoluto

~ . Tendencia con del error
ANO depoﬁtﬁ?/g?ss/mes) Sua\llzltzado Tt Tendencia porcentual
Ft Tt (MAPE)
2015 1950
2016 2 310 1950 2 1952 15%
2017 2 240 2202 127 2 329 4%
2018 2 318 2229 77 2 305 1%
2019 2 350 2 291 70 2 361 0%
ANO 1 2 388 2 332 55 2 388
ANO 2 2418 2371 47 2 418
ANO 3 2 444 2 404 40 2 444
PROMEDIO 5%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 39. Prondéstico de ventas en unidades monetarias

Pronostico . Pronostico con Valor Absoluto del
ANO V(ES SIIZS‘S Suavizado Ten(_jreinua Tendencia error porcentual
Ft Ft Tt (MAPE)
2015 256 560
2016 303 360 256 560 2 256 562 15%
2017 292 560 289 320 16 381 305 701 4%
2018 304 032 291 588 9325 300 913 1%
2019 308 804 300 299 9018 309 316 0%
ANO 1 313 738 306 252 7 486 313738
ANO2 317855 311 492 6 363 317 855
ANO 3 321 355 315 946 5 408 321 355
PROMEDIO 5%

Fuente: Elaboracion propia
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Con el incremento de la demanda, también fue necesario pronosticar la demanda insatisfecha

para identificar qué productos seran aceptado por el mercado.

Tabla 40. Pronoéstico de demanda insatisfecha

PRODUCCION Pronéstico _ Pronostico Valor Absoluto
- - Tendencia con del error
ANO (polos Suavizado Tt Tendencia orcentual
deportivos/mes) Ft P
Ft Tt (MAPE)
2015 118
2016 137 118 2 120 12%
2017 117 128 3 130 11%
2018 128 122 2 124 3%
2019 147 125 2 127 13%
ANO 1 139 136 3 139
ANO 2 140 138 3 140
ANO 3 142 139 3 142
PROMEDIO 10%

Fuente: Elaboracion propia

Al realizar el comparativo del incremento de la produccion con la demanda insatisfecha, se
consider6 la de menor valor, el cual sera aceptado por el mercado, ello se pronosticé para

los siguientes afios.

Tabla 41. Incremento de produccién

Increment
Demanda o De Demanda
Pronostica Demanda . Precio De Venta Ventas
Ventas . Considerad .
da 0 Insatisfecha (Soles/Unidades  Incrementada
(Unidades 22 (Unidades) . ) s (Soles)
) (Unidades (Unidades)
)
ANO 1 2332 466 136 136 14 1 904,88
ANO 2 2371 474 138 138 14 1 925,40
ANO 3 2 404 481 139 139 14 1 944,90

Fuente: Elaboracion propia

2) Ahorro en Penalidades y Rechazos

Segun Linares [27] nos sefiala en su estudio para la mejora de la productividad, utilizé la
metodologia: Heijunka, Kaizen y la técnica 5S obteniendo como resultado disminucion en
costo de penalidades en 60% Yy rechazos por disconformidad del cliente en 10%, tomando esta
informacidén como indicador para esta investigacion se pudo definir ahorros en penalidades y

rechazos para la empresa.
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Para los rechazos se pronosticé en base al método Holt debido a que tiene un error menor al

10%, y para las penalidades se utilizé en base al pronostico de regresion exponencial con un

error menor al 9%.

Tabla 42. Pronéstico de rechazos

VENTAS Pronéstico Pronéstico Valor Absoluto

ANO  RECHAZADAS  Suavizado | endencia con del error
(soles) Ft Tt Tendencia porcentual
Ft Tt (MAPE)
2015 13 600
2016 15 200 13 600 2 13 602 11%
2017 15 200 14 720 561 15 281 1%
2018 17 400 15 056 449 15 505 11%
2019 18 960 16 697 1045 17 741 6%
ANO 1 19 595 18 281 1314 19 595
ANO 2 20 318 19 201 1117 20 318
ANO 3 20933 19 983 950 20933
PROMEDIO 7%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43. Ahorro en rechazos

PRONOSTICO DE RECHAZQOS REDUCCION DE RECHAZOS 10%

ANGS (soles) (soles)

ANO 1 18 281 1.828,10
ANO 2 19 201 1920,12
ANO 3 19 983 1 998,32

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 46: Pronostico en penalidades

ARO PENALIDADES PERIODOS PRONOSTICOS Valor Absoluto del error
(soles) porcentual (MAPE)
2015 7 680 1 7 842 2%
2016 10 320 2 9676 6%
2017 8 400 3 9 368 12%
2018 10 560 4 9918 6%
2019 14 160 5 14 324 1%
ANO 1 6 25 588
ANO 2 7 46 708
ANO 3 8 80 686
PROMEDIO 5%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 44. Ahorro en penalidades

ANOS PRONOSTICO DE PENALIDADES REDUCCION DE PENALIDADES

(soles) 60% (soles)
AISIO 1 25 588 15 352,56
ANO 2 46 708 28 025,04
ANO 3 80 686 48 411,84

Fuente: Elaboracion propia

3) Venta de merma

Para la merma que se obtiene después del proceso de confeccion, se propuso la venta de ésta a
empresas recicladoras, para lo cual se cotiz6 a dos empresas. Solo se aprovechd la venta de
retazos de tela, sobrantes de hilos y papel Kraft, conos y cajas de carton, que fueron adquiridos
por la empresa comercial LUCERO, la cual se dedica a la compra de merma y residuos textiles

con un precio de S/ 4,30 soles por kilo y con ello se generaria un ingreso de S/ 568 soles.

Tabla 45. Ahorro en venta de merma

Proceso Mermas Cantidad (kg) Costo (S/)
Retazos de telas,
_ 48 260
sobrantes de hilos
Confeccion y Retazos de papel
24 103,2
acabado Kraft, carton.
Bolsas plésticas 0 0
Conos de hilos 25 108
) Cajas de carton 35 151
Etiquetado )
Bolsas plasticas 0 0
TOTAL 568

Fuente: Elaboracion propia

4) Ahorro en bordadora

Con la adquisicién de la bordadora, la empresa reducira tiempo en confeccién de prendas dado
gue ya no tendra que tercerizar este servicio ni estar sujeto la disponibilidad de la maquina.
Esta adquisicion se suma al método Heijunka destinando un operario para el manejo de la
misma.



Tabla 46. Ahorro por bordadora
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Valor Absoluto del

- PARADAS NO
ANO PROGRAMADAS (soles) PERIODOS PRONOSTICOS error porcentual
(MAPE)

2015 1020 1 1106 8%

2016 1440 2 1268 12%

2017 1344 3 1430 6%
ANO 1 4 1592
ANO 2 5 1754
ANO 3 6 1916

PROMEDIO 9%
Fuente: Elaboracion propia

1,600

1,400

1,200

y=162x + 944
1,000 R?=0.5419

800

600

400

200

Figura 52. Regresion lineal del ahorro de la bordadora

Fuente: elaboracion propia

Con la implementacion de la mejora la empresa obtuvo ingresos: en ventas, se estimé un

incremento del 25% equivalente a S/ 78 936 soles, la adquisicion de una bordadora genero un

ahorro tanto monetario como en el tiempo durante el proceso de produccion, ya que evitara

la tercerizacion del servicio garantizando parte fundamental del buen acabado por prenda,

ademas, con la nivelacion de la produccion, supervision y entrenamiento del personal se

mejoro la calidad de producto y el tiempo en la produccion en general, originando ahorros
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en penalidades S/ 8 496 soles y ahorro en rechazos S/ 1 896 soles. Se generd ahorro en merma

por venta a terceros S/ 568 soles. Se presentan los ingresos después de la mejora:

Tabla 47. Ingresos después de hmejora

INGRESOS ANO 1 ANO 2 ANO 3
Incremento de produccién 1904,88 1 925,40 1 944,90
Reduccidn de rechazos 18 281,04 19 201,15 19 983,25
Reduccién de penalidades 15 352,56 28 025,04 48 411,84
Reduccion de paradas no programadas 1 652,77 1897,15 2 177,66
Reduccion de mermas 2 850,00 2 850,00 2 850,00
TOTAL INGRESOS 40 041,24 53 898,74 75 367,64

Fuente: Elaboracion propia

b) Egresos

1) Implementacion de la mejora aplicando la metodologia de Kaizen

El costo de la implementacion de la mejora aplicando la metodologia kaizen tiene un
total de S/ 1 012,50 soles anuales.

Tabla 48. Aplicacion de metodologia de Kaizen

L ] Gasto total
Descripcion Gasto (S/) Cantidad
(S)
o 2 horas extras * 9
Capacitacion externa 50 soles/hora 900,00
personas
o 6,25 2 horas extras * 9
Pago de horas extras por capacitacion 112,50
soles/hora personas
TOTAL 1012,50

Fuente: Elaboracién propia

2) Nivelacion de la produccion por operario

El costo de la nivelacion de la produccion por operario tiene un total de S/ 19 093,50
soles anuales.
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Tabla 49. Nivelacion de la produccién por operario

Descripcion Gasto (S/) Cantidad Gas;[cSJ /;otal
Profesional encargadp de las propuestas de 1 025,00 12 meses 18 081,00
mejora soles/mes
2 horas
Capacitacion externa 50 soles/hora extras * 9 900,00
personas
2 horas
Pago de horas extras por capacitacion 6,25 soles/hora  extras * 9 112,50
personas
TOTAL 19 093,50

Fuente: Elaboracion propia

3) Propuesta de formatos para el control de la calidad

El costo para la propuesta de formatos para el control de la calidad tiene un total de S/ 1

012,50 soles anuales.

Tabla 50. Propuesta de formatos para el control de la calidad

Descripcion Gasto (S/) Cantidad Gasto total
(S)
Capacitacion externa 50 soles/hora 2 horas extras * 9 900,00
personas
Pago de horas extras por capacitacion 6,25 2 horas extras * 9 112,50
soles/hora personas
TOTAL 1012,50

Fuente: Elaboracion propia
4) Propuesta de un plan de mantenimiento preventivo

El costo para la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo tiene un total de S/

531,00 soles anuales.

Tabla 51. Servicio técnico

Precio Cantidad Costo

Sevicio  hitario (S) anual  anual (S/)
Sgrw_uo 150,00 3 450,00
técnico

Fuente: Empresa EDIPESA
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Tabla 52. Productos para mantenimiento

Producto  Precio unitario (S/) Cantidad anual Costo anual (S/)

Lubricantes 17,00 3 51,00
Fajas 10,00 3 30,00
TOTAL 81,00

Fuente: Elaboracion propia

5) Propuesta de implementacion de un programa de las 5S

El costo de la propuesta de implementacion de un programa de las 5S tiene un total de
S/1 012,50 soles anuales.

Tabla 53. Propuesta de implementacion de un programa de las 5S

o ] Gasto
Descripcion Gasto (S/) Cantidad
total (S/)
o 2 horas extras * 9
Capacitacion externa 50 soles/hora 900,00
personas
Pago de horas extras por 6.25 2 horas extras * 9
L 112,50
capacitacion soles/hora personas
TOTAL 1012,50

Fuente: Elaboracion propia

6) Acondicionamiento de las areas de confeccidn, acabado y planchado

El costo del acondicionamiento de las areas de confeccion, acabado y planchado tiene
un total de S/ 24 777,07 soles anuales.

Tabla 54. Acondicionamiento de las areas de confeccion, acabado y planchado

Producto Precio unitario (S/) Cantidad anual Costo anual (S/)
Estanteria 5 repisas 219,90 4 879,60
Colgador de pantalén 69,90 10 699,00
Silla ergonémica 79,90 10 799,00
Bordadora 22 399,47 1 22 399,47
TOTAL 24 777,07

Fuente: Elaboracion propia
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El costo del entrenamiento al personal tiene un total de S/ 2 025,00 soles anuales.

Tabla 55. Entrenamiento al personal

Descripcion Gasto (S/) Cantidad Gas;[g /’;otal
*
Capacitacion externa >0 2 horas extras * 9 900,00
soles/hora personas
*
Pago de horas extras por capacitacion 6,25 4 horas extras * 9 225,00
soles/hora personas
TOTAL 2 025,00

Fuente: Elaboracion propia

Los egresos en los que incurrio la empresa después de implementada la propuesta, originando

la inversion en el afio 0 y los costos en los afios siguientes, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 56. Egresos después de la mejora

COSTOS ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3
Implementacion de la mejora
aplicando la metodologia de 1 012,50 1 063,13 1116,28
Kaizen
Nivelacion de la produccion 1909350 2004818 2105058
por operario
Propuesta de formatqs para el 1012,50 106313 1116,28
control de la calidad
Propuesta de un plan de 531,00 557,55 585,43
mantenimiento preventivo
Propuesta de |mplementa2|c2,n 1012,50 106313 1116,28
de un programa de las 5 “S
Acondicionamiento de las
areas de confeccion, acabado 24 777,07
y planchado
Entrenamiento al personal 2 025,00 2 126,25 2 232,56
TOTAL COSTOS 24 777,07 24 687,00 25921,35 27 217,42

Fuente: Elaboracion propia
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3.6.2. Flujo de caja

Para el calculo de la tasa minima aceptable de rentabilidad (TMAR), se trabaj6 con
la tasa de interes activa promedio en el mercado segun el SBS [28] y el incremento anual
de inflacion de 4,5% a abril del afio 2023 dado por Banco Central de Reserva del Per(
[29], se obtuvo:

TMAR =+ f + (1)) * 100
I: Premio al riesgo = Tasa del 15,61%
f: Inflacion = indice de inflacion de 4,5%

TMAR = (0,1561 + 0,045 + (1 * 0,045)) X 100 = 25%

Con los datos antes detallados se obtiene el flujo de caja de las propuestas de
mejora, resultando un Valor Actual Neto (VAN) positivo, una Tasa Interna de Retorno
(TIR) superior al TMAR y un Beneficio Costo superior a uno, por el cual se puede

inferir que las propuestas son econémicamente viables.

Tabla 57. Flujo de caja

Estado de resultados

Afo 0 1 2 3

Ingresos después de S/40 041,24 S/53 898,74 S/75 367,64

las mejoras propuestas
S/24 687,00 S/25921,35 S/27 217,42
Costos de las mejoras

propuestas
S/4 479,89 S/4703,89 S/4703,89
Depreciacién

GAV S/3 600,00 S/3780,00 S/3969,00

Utilidad antes de impuestos SI7 274,35 S/19 493,50 S/39 477,34
Impuestos (29,5%) S/2 145,93 S/5 750,58 S/11 645,81
Utilidad después de impuestos S/5 128,42 S/13 742,92 S/27 831,52

Flujo de caja

Afo 0 1 2 3
Utilidad después de impuestos S/5 128,42 S/13 742,92 S/27 831,52



Depreciacion

S/4 479,89 S/4703,89 S/4703,89

Inversion S/24 777,07  S/9 608,31 S/18 446,81 S/32 535,41
Afo 0 1 2 3
FNE -S/24 777,07 S/9 608,31 S/18 446,81 S/32 535,41
VAN S/11 628,64
TIR 48,5% TMAR 25%
Afo 0 1 2 3

Ingresos S/40 041,24 S/53 898,74 S/75 367,64

Egresos S/24 777,07 S/31 312,83 S/35 451,93 S/42 832,23

VAN Ingresos
VAN Egresos
B/C

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo un VAN S/ 11 628,64 soles y un TIR de 48,5%, nos indican que el

proyecto es viable y rentable, pues genera liquidez eficiente para el pago de deudas y

S/105 796,39
S/94 873,87
1,12

105

por ello se recomienda su realizacién. Ademas, nos indica que el beneficio costo es de

S/ 1,12 soles, lo que indica que por cada S/ 1 sol invertido se obtuvo un ingreso de S/

0,12 soles.
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IV. CONCLUSIONES

1. En la presente investigacion se pudo simular el redisefio del proceso productivo de
la empresa textii CONFECCIOINES DIANKRIS S.A.C., con ello se tendria un
incremento en su productividad de 91 polos/dia a 114 polos/dia pudiéndose registrar

un aumento del 25%, y simulando un incremento de S/ 78 936 soles en sus ventas.

2. En el diagnostico aplicado al proceso productivo de polos deportivos de la empresa
se registré hasta 15 paradas no programadas, con 317 pedidos no realizados
generando pérdida econdémica de S/ 3 804 soles, asi como mermas por confecciones,
acabados y etiquetado, penalidades aplicadas y pedidos rechazados. Ademas, en el
ualtimo afio registré una pérdida econémica en la empresa debido a sus problemas
de produccidn, la cual asciende a S/ 37 314 soles que equivale al 12,07% de la venta

total en dicho afno.

3. Para incrementar la productividad se propuso la metodologia Heijunka, para
nivelar la produccion por operario; la metodologia de Kaizen, para la
implementacién de la mejora de la calidad y la metodologia 5S, para una mejor
distribucion y acondicionamiento de las areas evitando tiempos innecesarios,
pudiéndose simular una disminucion de 21% en el tiempo estdndar de 242 a 192
minutos, se silumo6 un aumento del 25% de produccion de 91 a 114 prendas/dia.
También se simulé un aumento 31% de la productividad, mano de obra de 226 a
296 polos por operario por hora y una simulacién en la disminucién del ciclo de
21%; de 5,3 a 4,2 minutos por polos, pudiendo generar mayores beneficios

econémicos para la empresa.

4. La propuesta del redisefio del proceso productivo de la empresa textil
CONFECCIOINES DIANKRIS S.A.C. es econOmicamente viable, esto se debe a
que se obtuvo un Valor Actual Neto de S/ 11 433,93 soles, una Tasa Interna de
Retorno de 48,1% y un beneficio costo de 1,12.
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DISCUSIONES

1. EI redisefio del proceso de produccion en la empresa textil CONFECCIONES DIANKRIS
S.A.C. para incrementar su productividad, permitié mejorar la calidad del producto final e
incrementar la productividad en un 31% y por ende sus ventas en un 20%, tal como lo asegura
el antecedente [8] consiguiendo una mejora en sus prendas, un incremento del 66% en su

productividad y en sus ventas.

2. Se logro el diagnostico en el area de confeccion encontrandose como problema principal la
baja productividad, debido a que no tenian métodos de trabajos establecidos ni un control
adecuado del proceso de confeccidn, lo que generaba pedidos rechazados, pedidos
entregados después de la fecha pactada, paradas no programadas, pedidos no realizados y
mermas, que resultaban en pérdidas economicas. Su capacidad de produccion fue de 91
prendas/dia, considerandose muy baja en relacién a la produccion en otras empresas del
sector, que es de 192 prendas/dia, tal como lo afirma el antecedente [8].

3. Se propone la metodologia Kaizen, Heijunka y 5S, obteniendo una disminucién de 21% en
el tiempo estandar de 242 a 192 minutos y un aumento de 35% de la productividad, esto se
hace en base al antecedente [8], el cual aplicd la misma metodologia, mejorando su ciclo
de produccion de 85 min a 53 min con una disminucién de 37,2%, consiguiendo una mejora
en su productividad. Por lo tanto, las mejoras desarrolladas, ayudaron alinear el area de
confeccion y sus operaciones, conllevaron a obtener una produccion continla y eficiente,

evitando producir prendas defectuosas, asi como lograr la entrega a tiempo de los pedidos.

4. En el analisis econdmico financiero, se obtuvo un TIR de 48,5% que es bastante superior al
TMAR de 25%, esto es debido a que la propuesta tiene bajo costo de implementacion y
grandes beneficios, y con el resultado del VAN de S/ 11 628,64 soles con un B/C de S/ 1,12
soles, podemos decir que el proyecto de inversion es factible y conveniente de realizar en la

linea de polos deportivos escolares indicandonos rentabilidad.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda inspeccionar diariamente el proceso de produccién y detectar problemas
que puedan presentarse para poder solucionarlos a tiempo, evitando dificultades en la

produccion.

2. Se recomienda contar, para futuros pedidos a gran escala, con tecnologia y personal

adecuados para cumplir con los requerimientos realizados.

3. Se recomienda, para futuras investigaciones, plantear estrategias que incluyan el uso de
tecnologia innovadora que contribuya a incrementar la rentabilidad de la empresa, asi como

estudiar los riesgos laborales en las instalaciones productivas de la misma.
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VIl. ANEXOS

AnexoN°1: Ficha técnica de los productos:

Camisa escolar
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FICHA TECNICA DE CAMISA

EMPRESA: CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C

FICHA TECNICA: N°. 1

HOJAN"1

TELA: POLYPIMA NACIONAL

PROVEEDOR MODELO: ESCOLAR

TALLA: 12

GENERO: MASCULINO

€

. r

’!

|
|

Q8

MAQUINA: RECTA, REMALLADORA, FUSIONADORA, SACA PUNTA, OJALERA, BOTONERA, PLANCHA

HILORIO: 20/> HILO POLIESTER: g0/2 AGUJAN® 11

MAQUINA: REMALLE 3 HILOS PUNTADAS POR PULGADA: 10 PPP

OBS: Pegar botones N° 18 con hilo al tono, lado derecho de la prenda al centro del ojal.

MEDIDAS EN CENTIMETROS Tolerancia TALLAS

COD | DESCRIPCION -/4 6 8 10 12
A | Ancho de pecho a 1° bajo sisa 05 | 36 [ 40 | 4 44
B | Abertura de faldon o5 | 38 | 40 | 42 44
C | Contorno de sisa delantero curva o5 | 18 | 19 | 20 21
D | Largo de manga o5 | 15 | 16 [ 17 18
E | Abertura de manga 05 | 14 | 15 | 16 17
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Blusa escolar

FICHATECNICADEBLUSA
EMPRESA: CONFECCIONES DIANKRIS S.AC FICHA Tﬁ('NlCA: N°. 2 HOJAN®2
TELA: POLYPIMA NACIONAL PROVEEDOR MODELOQ: ESCOLAR
TALLA: 12 GENERO: FEMENINO
7%
A g
'
|
- | /

MAQUINA: RECTA, REMALLADORA, FUSIONADORA, OJALERA, BOTONERA, PLANCHA
HILO RIO: 20/2 HILO POLIESTER: 40/2 AGUJAN® 14

I\L-iQUR\'A: REMALLE 3 HILOS PUNTADAS POR PULGADA: 12 PPP

OBS: Pegar botones N° 18 con hilo al tono, lado derecho de la prenda al centro del ojal.

MEDIDAS EN CENTIMETROS Tolerancia TALLAS

coD DESCRIPCION 4 [ 6| 8 0|
A | Ancho de pecho a 1° bajo sisa 0,5 36 | 38 | 40 42
B | Abertura defaldon 05 | 36 | 38 | 40 42
C | Contorno de sisa - curva 0,5 1 | 8 | 19 20
D | Largo total de manga desde costura de hombro 05 14 | 15 16 17
E [ Abertura de manga 05 | 135 ] 145 [ 155 | 165
F | Ancho de espalda ( hombro a hombro) o5 | 31 | 33 | 35 37
G | Largo de cuello en base 0,5 27 | 2 21 23
H | Alto de cuello en el centro ) 6 6 | 63 6,5
I | Largodel boksillo centro 05 |05 105 1 11
7 | Ancho de bolsillo 0 9 9 | 95 35
K | Ubicacion del bolsillo al borde delantero ) 5 5 6 6
L | Ubicacion del bolsillo al hombro (costura) 0,5 14 | 6 [ 16 16
M [ Largo total desde el HPS o5 | 47 | 50 | 53 56
0 | Alto de bastafaldon o 05 | 05 | 95 0,5
P | Inclinacion de hombro 0 3 3 3 3
Q | Alto de basta de manga ) 2 2 2 2
R | Ubicacion del 1° ojal desde el cuello al centro de ojal. ) § & 9 9
S | Distancia de ojal entre ojal ( de centro a centro) 0 9 9 8 8
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Pantalén escolar

FICHA TECNICA DE UN PANTALON ESCOLAR

EMPRESA: CONFECCIONES DIANKRIS SAC FICHATECNICA: 8 HOJAN'S

TELA: POLYSTEL PESADO PROVEEDOR MODELO: ESCOLAR

TALLA:: 681042 GENERO: MASCULINO

N

MAQUINA: RECTA, REMALLADORA

HILORIO: 40/> HILOPOLIESTER:fo/>  AGUJAN' 11

MAQUINA: REMALLE 1 HILO PUNTADAS POR PULGADA: 15 PPP
OBS: voltear para ver la parte de afuera

MEDIDAS EN CENTIMETROS Tolerancia | TALLAS

COD | DESCRIPCION 4l 6 [ 810 1
A | Contorno de cadera 05687 80| B
B | Alturadeltiro 05|16 10 2|
| C | Avance detiro 0505|718 8
| D | Eniradaeninea de cinfura 05| 15|15/ 2 2
| E | Subir desdela lnea decinfura o5l 222
F | Bajar desde la lmea el tiro 05/65( 7|7 B




Falda escolar
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FICHA TECNICA DE UNA FALDA ESCOLAR

EMPRESA: CONFECCIONES DIANKRIS S.A.C FICHATECNICA: N°.6  HOJAN®
TELA: POLYESTEL PROVEEDOR MODELO: ESCOLAR
TALLA: 12 GENERO: FEMENINO

MAQUINA: RECTA, REMALLADORA, RECUBRIDORA, PLANCHA
HILO RIO: 40/> HILO POLIESTER: B0/  AGUJAN® 11

MAQUINA: REMALLE 1 HILO PUNTADAS POR PULGADA: 15 PPP

OBS: voltear para ver la parte de afuera

MEDIDAS EN CENTIMETROS Tolerancia TALLAS

CcoD DESCRIPCION -/4 0 8 10 12
A | Ancho de cintura (al centro) 05 | 20 | 30 21 22
B | Ancho de cadera (debajo del borde de la pretina, al final del o5 [ 38 | 3 40 42

bolsillo)

C | Abertura de faldon 05 | 45 | 47 49 51
D | Alto de pretina 0 35 135 35 | 35
E | Ancho del tablero 0 4 | 14 15 15
F | Doblez del tablero 0 [} ] [} 6
H | Altodelabasta dela falda 0 25 | 25 | 2 25
I | Abertura del bolsillo 0 10 | 10 | 115 [ 115
J | Ancho de bolsillos (forro) borde inf. a la costura 0 4 | 1 14 14
K | Largo de bolsillo (forro al centro) 0 20 | 20 22 22
L | Largo de cierre terminado 0 125 | 125 | 155 | 155
M | Largo de pinza posterior bajo pretina 0 8 8 9 9
N | Largo de pespunte del tablero 0 9 9 10 10
0 | Distancia entre pretina e inicio del bolsillo 0 3 3 7&" | a8
P | Ubicacion de boton 0 4 4 4 4




AnexoN°2: Cotizacién de estantes, colgadores y sillas

Estantes
@ sobiMAC.
ASENTI
Estante de 5 repisas
Precio:
$/219.90C/U
ASENTI

Estante de 4 repisas 164x29x60 cm

Precio:

S/169.90 C/U
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Colgadores

@ SODIMAC.

Colgador de pantalon
45.5x33.5x14cm

Precio:

5/69.90C/U

Home Collection

Colgador de Aluminio para
Pantalones

Precio:

S/ 47.92 C/U
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Silla

@ SODIMAC

HC Office

Silla de escritorio Avignon sin
brazos

Precio:

S/ 72.20C/U

Karson
Silla de escritorio sin brazos

RESISTE
100 K6

Precio:

S/59.00 C/U
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AnexoN°3: Cotizacion por mantenimiento

itipesa (5 i

COTIZACION

Buenos Dias Sres.:
EMPRESA Confecciones DIANKRIS SA.C.

Nuestro servicio técnico cuenta con técnicos especializados en Electricidad y Electronica
Industrial, Mecanica, y una amplia drea de trabajo, en las que se preparan y reparan maquinas
y equipos.

Servicios brindados:

« Asistencia de Campo en el mismo lugar de operacion de la maquina o equipo.

« Mantenimiento (PAT) preventivo para obtener un nivel éptimo de funcionamiento de las
maquinas.

« Reparaciones bajo pruebas en laboratorio y a nivel de planta.

« Taller Equipado para la reparacion de las diferentes maquinas que fabricamos e importamos.

« Stock de Repuestos onginales, nacionales e importados de todas las marcas que

comercializamos.
COSTOS
Servicio Cantidad Costo
(Unid.)
Servicio del técnico 1 S/ 150
Productos Cantidad Costo
(Unid.)
Lubricantes 1 S/ 17
Fajas 1 S/ 10
HORARIO DE ATENCION:
Lunes a viernes, Sam. a7 p.m, Av. Augusto B. Leguia 1194 | Lambayeque

sabados, 10am. a2Zpm. Teldfonos: 074- 253410 | RPM: ENTEL: 979630140
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AnexoN°4: Cotizacion maquina bordadora

DELEBOR E.LR.L.
Representante exclusivo de
Melco Industries Inc. en el Perd

PROFORMA BORDADORAS

Sras.
Empresa de Confecciones DIANKRIS 5.A.C.

Janome
Mdquina de Coser y Bordadora MC 15000

Costo: $ 7 999

Consumao: 1,98 kwh

Vicdalo

Tipo Maguire de coser
Funtsdes 500

Funcones Sin iformecon
Tioo de ojples

Tipo deveanador Mg tabco
Cnhebrador aubomebes S

Langa reguinbie 5

Angho reguishie S

. .

Lot Japdn
Gamniie del proveedor 24 meses

Alln 80 cm

Antho 47 om
Profundidad 85 e

DELEDOR E.LRL = Miguinas de bordar — Equipos v Meydrarias para o bordado
Paseo o la Repablica & 1736 Balconcille La Victora Tel. (+51 1) 2653870 Aneao 43 - Cal RPC $58375073 Lima =Pard



PROFORMA

Brother
Maguina Bordadora PR1000E

Costo: $ 5 369

Consumao: 1,74 kidth

Ficha Técnica

Tige de produdio

Aol i

Modelo

Tiga

Vebodad iPulEdak e |
Tecs de punisdns precesisrmmnadan
P digtnl

Pragindi s

Carscind de sgums
Posinnes de sguis

medopl bl

Funcdn de couturs suscerd s
Fungiin de costurs manual
Funodn da e de laks
Funodn de welads de el
Fungsin de bordeckos
P L BT D VT
Codadai de hila
Enkatrndor automitcn
a1l

Ancha

BEn

LED

DELBOR E.LR.L.
Represantante exclusivo de
Melco Industries Inc. en el Perd

Mequinas de orser y Dordar
Birathar

PR1000

Bomadons

1000 Bufisdis o7 MfUlD Mk
Ha

=i

i (PaDaiign)

1]

Fungan Geedpdo

=]

Si

=]

Si aulomitos
=

Mo

T8 &em

10% =m

B2 om

85 ug

DELEOR EIRL. = Maguinas da bondar = Equipos y Maguinafas para & bordasd

Paseo de la Repablica # 1735 Balconcille La Victsda Tel, (+51 1] 2653870 Anexo 43 - Cal RPC 250375073 Lima <Pard
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AnexoN°5: Cotizacién de venta de merma

Sres.:

RECOAFITEX 5.A
Recicladora y Comercializadora de Algodon y Fibras Textiles

COTIZACION |

EMPRESA Confecciones DIANKRIS 5.A.C

Muestra empresa se dedica &l mangjo de desechos sdlidoz v compra de desechos textiles, como

retazos de telz, hilo industrial entre otros.

Manesjando los siguientes precios por compra de merma por tonslada o kilogramo:

Cantidad i recld

=2
Tonelada 51250
kilo 5/ 1,30

Pequefia empresa de reciclaje de desechos textiles, Lima (Peri)

RECOARTEX 5.A.

Manzana P1, Lote 9

Distrito de San Juan de Lurigancho
Ciudad de Lima, Peri

Tel: (511) 475-1325, 475-1600.

Fax: (511) 475-0368



Sres.;

COTIZACION 11

Comercial LUCERO

EMPRESA Confecciones DIANKRIS 5.A.C

126

Comercial LUCERO dedicado a 13 compra de residuos, merma, reciclaje de conos de hilas, saldas

de tela, retazos, y cajas de cartdn por kilos o tonealadas.

Compra:
Valar
Residuo Pesaje ,
(5/.)
Retazos, hilos, cajas y Tonelada 5/ 3 800
CONGs kila 5/ 4.30

Comercial LUCERD
Manzana H3, Lig 13

Psj, Huzscar - San lsidro
Ciudad de Lima, Peri
Tel: 978465774

3365051

email: labala 123@hotmail.com




